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INTRODUCTION 


Parmi les industries dont les progres ont ete le plus remarques 
a I’Exposition universelle de Paris, en 1878, il est juste de citer 
I’industrie ceramique. Autant et meme plus que les autres, en 
effet, elle avait mis i profit les onze annees qui separent les deux 
expositions de 1867 et de 1878. Elle avait rejete resolument les 
vieilles methodes, elle avait rajeuni son outillage, invente des 
machines, imagine des produits nouveau^lPus legers, plus ele- 
gants, ou plus commodes. Elle avait meme, en fait de fabrica- 
tion, risque quelques oseries, ce qui est toujours, pour une in- 
dustrie, la marque d’une grande confiance en elle-meme. 

Les galeries du genie civil montraient aux visiteurs les progres 
du metier proprement dit, les malaxeurs, les galetieres, toutes les 
machines enfin ; puis les fours continue a la houille ou au gaz, et 
toute la serie des produits, tels qu’ils sortent des fours, apres la 
cuisson. Certes, les specialistes et les fabricants ont trouve la de 
bons modeles a imiter, des notes precieuses a prendre et a con- 
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suiter. Mais ce qui fait le succes d’une industrie, c’est moins sou- 
vent I’appreciation raisonnee des hommes du metier que I’en- 
trainement et le gout du grand public. 

Or, en 1878, les produits ceramiques de toutes sortes n’etaient 
pas restes confines dans les galeries du genie civil. Les indus- 
triels, aides par I’intelligente complicite des architectes, avaient 
fait concourir leurs terres cuites et leurs faiences a la decoration 
des mille edicules qui emaillaient si pittoresquement le Champ- 
de-Mars. Les architectes, en artistes consommes, s’etaient inge- 
nies a faire coquet et gracieux ; c’etait bien la la note vraie, en 
effet, dont il fallait marquer ces cbarmants edifices d'un jour. 11s 
avaient jete partout je ne sais quelle variete de bon gout, de- 
puis le kiosque polychrome de I’Union ceramique de France, 
jusqu’a I’elegant pavilion de la Ville de Paris. C’etait gai et cbaud 
comme une chanson de printemps. N’etait-ce pas, en effet, 
comme le printemps d’un art nouveau qui renaissait apres un 
long sommeil de trois siecles? Aussi le public, etonne et ravi de 
ces nouveaux effets decoratifs, salua-t-il d’une sympathique 
admiration le reveil de cet art charmant de la Grece antique et 
de la Renaissance. 

Ce haut gout du public et des architectes pour les oeuvres de 
la ceramique n’a fit que grandir encore depuis I’annee 1878. 
Esperons qu’il aura plus de duree que toutes ces modes ephe- 
meres qu’on adopte un jour, et qu’on rejette le lendemain, pour 
en suivre une autre. 11 y aurait peut etre, de la part des fabricants, 
a prendre une habitude qui contribuerait certainement a implan- 
ter parmi nous le goiit de la ceramique : ce serait de se mettre 
en rapport plus frequent avec les architectes, et d’aller eux- 
memes au-devant de leurs conseils. 11s arriveraient ainsi, plus 
surement, a imprimer aux mille productions qui sont encore a 
creer, cette double harmonie de la couleur et de la forme, qui 
est une fete pour les yeux, et la meilleure garantie du succes. 
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Des hommes plus competents quo nous ont decrit deja I’in- 
fluence heureus^ que la ceramique est appelee a produire sur 
I’architecture polychrome. Notre tache, a nous, est plus modeste : 
nous I’avons limitee a la partie technique de cette Industrie : 
nous nous sommes propose, non pas d’ecrire un traite complet 
sur la matiere, mais seulement de fixer I’etat actuel des prece- 
des, des machines et des fours, adoptes dans les grandes fa- 
hriques, et qui servent a transformer I’argile en terre cuite ou en 
faience. 

La commission, chargee d’etudier cette interessante partie de 
notre Exposition de 1878, n’ayantpas encore publie son rapport 
apres quatre annees ecoulees, nous avons du faire nous meme 
une enquete speciale sur tons les progres realises depuis quinze 
ans. 

Les documents, du reste, ne nous ont pas fait defaut : car aux 
nombreuses notes que nous avions recueillies nous meme en 
1878, sent venus s’ajouter tons les documents techniques que 
bon nomhre de ceramistes ont bien voulu nous adresser avec un 
empressement dont nous leur exprimons ici notre sincere recon- 
naissance. 

Nous tenons tout particulierement a temoigner notre gratitude 
a VU7iion ceramique et chaii/'ouniiere de France, dont le comite 
de direction, preside par Tun de nos ceramistes les plus experi- 
mentes, M. Gastellier, a bien voulu nous communique!’ I’interes- 
sante collection de ses bulletins mensuels, collection precieuse 
et qui ne se trouve pas en librairie. 

Mais il n’est guere d’industrie sans theorie. Celle de la cera- 
mique est toute moderne : elle est nee, pour aiusi dire, avec ce 
siecle. Le savant Brongniart en a pose les premiers principes. 
Ebelmen, apres lui, puis MM. Salvetat, E. Muller, en France; 
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MM. Hoffmann et Michaelis, en Allemagne ; MM. Boulton et 
Minton en Angleterre, ont pousse plus loin cette theorie, sans 
epuiser cependant toutes les questions que vient incessamment 
poser la pratique de tous les jours. G’est surtout dans les tra- 
vaux de ces savants chercheurs que nous avons puise la majeure 
partie de nos explications theoriques; il convient de citer aussi 
les etudes si completes du physicien Peclet sur la chaleur, et 
aussi les decouvertes incessajates des chimistes et des savants 
actuels. 

En un mot, nous n’avons rien neglige pour mettre ces notes 
au courant des perfectionnements les plus recents de I’industrie 
ceramique, heureux si les documents que nous avons reunis 
peuvent rendre service a quelques fabricants. 


J. Foy. 


Paris, aoflt 1883. 



PRExMIERE PARTIE 


LA 

CERAMIQUE DES CONSTRUCTIONS 


On donne Ic nom de cemmique (du grcc xspajjio?, terre cuile), i Tart 
de fabriquer des objets quelconques en terre, en faience, en porce- 
laine, etc., et de les decorer par la plaslique on par la peintnre. 

Ainsi d^finie d’une inaniere generale, la ceramique comprend une 
quanlite innombrable de produits de composition variable et d’usages 
diflerents. Tons ccs produits ont regu le nom general de poteries, et 
out etc parlages par I’illustre Brongniart en sept classes principales, 
qui sont : 

1” Les terres cuites; 

2° Les poteries communes; 

3” Les faiences communes; 

4’ Les faiences fines; 

5° Les grcs ccraines; 

6” La porcelaine dure ou de Chine; 

7° La porcelaine tendre ou europeenne. 

Cette classification a le double merite d’etre fort simple et de 
repondre aux appellations en usage; aussi a-t-elle prevalu sur d’autres 
plus savantes el plus logiques, mais qui, basees sur la composition 
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de-: diversos patp', a\aient Ic toid de (’rei'r un li'op grand nonibre 
de calegories. 

La ccramique dcs constructions, la seule qiii nous occupera dans 
cette etude, comprenclles lerrcscuites (briqucs, tuiles, carreaux, etc.) 
et les faiences decoratives. Par Ics premieres, cite apparlienl i la pre- 
miere classe; elle depend de la troisieme par les faiences. 

Nous commencerons par les lerres cuites, mais il est indispensable, 
avant d’aborder cette etude, d’exposer en quelques lignes le caractere 
et les proprietes dc Vargile, cette substance si abondante dans la nature, 
si variee dans sa composition, dans sa couleur, dans ses usages indus- 
Iriels, et dont les artistes ont tire tant d'ceuvres charmantes; elle est 
d’ailleurs la base de toutes les poteries qui composent les sept classes 
de Brongniart, et, i ce tilre seul, l’6tude prealable de cette matifere 
s’impose d’clie-memc. 


CHAPITRE PREMIER 

DES ARCILES 


Argtie pure. — L’argile amcnee ii I’fitat de puret6, e’est-ii-dire 
d6barrassce des corps ctrangers qui sont mclangds avee elle, est un 
silicate d’aluminc hydrate, dont la composition est fort variable, car 
elle peut renfermcr dcs proportions de silice, d’alumine et d’eau, 
indiqudes dans le tableau suivant : 


Silicc 46 i 67 parties “/o- 

Aluminc 18 ii 3'J — 

Eau C i 19 — 


II suit de la que t’on no pout representcr la composition de I’argile 
pure que par une formule generate telle que la suivante ; 
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D’aillenrs on ignore encore si I’argile pure cst un scul silicate, 
oil un melange de plnsicurs silicates d’alumine en proportions de- 
tinies. 

Qiioi qu’il en soit, I’argilc pure est line, blanche, compacte, homo- 
gene, douce au toucher, infusible, e’est-h-dire y^frnctaii'e aux plus 
grands feux de nos fourneaux. Elle est plastique, e'est-a-dire qu’clle 
forme avec I’eau nne p;\le liante, facile h petrir ct h faqonner, mais 
qui, en se dessechant, se contracte et se fendille. — Elle est, du reste, 
insoluble dans I'eau, ct no fait que s’y delai’er. 

La chalcur produit sur I’argile pure dcs cflels qui varient avec la 
temperature. Chauffee h 100 degres centigrades seulement, elle con- 
serve toiite sa plastic! te et une partie de son eau de combinaison; 
h 200 ou 300 degres, elle ne perd pas encore toute son eau, mais elle 
perd sans retour toute sa plasticite. Chauffee jusqu’au rouge (600 h 
700 degres centigrades) elle devient dure, prend une grande cohesion, 
qui la rend cassante ct sonore, et elle suhit un retrait d’autant plus 
considerable qu’ellc a etc portee h une temperature plus elevee. Co 
retrail s eleve mchne parfois jusqu’h rWuire d’un cinquieme toutes ses 
dimensions. Quant h la durete qu’cllc prend fi la cuisson, die peul 
alter jusqu’h produire des 6tincelles au choc de I’acior qui, des lors, 
ne peut plus I'entamer. 

L’argile pure ainsi cuitc forme un biscuit poreux, qui est fort avide 
d’eau; appliqud sur la langue, il s’empare de la salive qui I’humccte; 
on dil alors qu'il happe la langue. 

Nous avons dit plus haul quo I’argile est infusible el plaslique; e’est 
I’alumlhe, substance qu'on no pent fondre qu’au chalumeau gaz 
oxygenc ct hydrogdne, qui communique a I’argile ces deux propri^tes; 
aussi les argilcs les plus riches en alumine sont-clles en mi^me temps 
les plus plastiques et les plus refractaires. 

Comment s’est formee I’argile pure? Elle provient de la desagre- 
gation et de la decompo.silion du feldspath dans certaines roches 
granitiques, et surtout dans la pegmatite. On sail que le granite est 
esscntiellement compose de feldspath orthose, de quartz et de mica, 
et que la pegmatite est un granite h gros elements dans lequel le mica 
n’cxiste plus qu’accidcntellcment, dans lequel memo le quartz devient 
quebjuefois asscz rare. Oi' il arriie frihjuemment que, sous I'aclion du 
temps ct de I'eau, certaines masses de feldspath orthose, surtout cellos 
qui apparlicnnent h la pegmatite, subissent une decomposition partielle 
qu’il est facile de comprendre. 

Le teldspath orthose est un silicate double d'alumine et de potasse 
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^KO, A/-0’, 6 Si'O*) : il perd, ea se d6composant. tout son silicate de 
potasse, dont la potasse devient un carbonate soluble et disparait dans 
le sol, et dont la silice reste isol68. — 11 ne reste plus alors de I’orthose 
que le silicate d’alumine sous la forme d’une matiere terreuse, blanche, 
appel6e I;aoliu. 

Ce kaolin naturel, form6 ainsi par la decomposition d’une partie 
des roches granitiques qui composent la premiere assise de la croute 
terrestre, a produit des masses considerables et incessamment renou- 
velees, que Ics eaux courantes ont transportees durant toutes les 
epoques geologiques; seulcment, dans ces transports seculaires, il 
s’est incorpore d'autres substances ^trangeres qui en ont altere plus 
on moins la purete premiere. De la les argiles impures, si abondantes 
dans tons les terrains geologiques, el dont nous aliens parler main- 
tenant. 

Artjiles comnatiies. — Les arfjiles cominnnes, telles qn’on les trouve 
dans les divers terrains geologiques, ou elles formenl des depots 
stratifies, contiennont, h I’etat de melange et dans des proportions 
fort variables, un certain nombre dc substances aulres que la silice, 
I’aluminc et I’eau. — Ces corps etrangers, suivant Icur nature el leurs 
proportions, modificnt plus ou moins les propriel6s el la couleur des 
argiles pures. Nous enlrerons dans quelques details ii ce sujet. 

Ces substances etrangercs forment deux groupes. 

r Lc groupe dc colles qui, lorsquc Targilc csl delayee dans I’eau, 
se deposcnt au fond du vase cl pcuvenl en clre separecs par decantation ; 
ce sont lc quartz et lc feldapalft en grains, lc mica en petiles lamellcs, 
la [jijrite ou bisulfure de fer (FeS*) en grains ou en petits cristaux 
verdalres. 

2” Le grouiie de cellos qui, de mcnie que I’argile, reslent en sus- 
pension dans I'cau etne pcuvenl pas en Otre separees par decantation ; 
ce sont le carbonate de cfiaitx, le .sesqutoxyde de fer (Fe’O^j, \e pro- 
toxyde de fer, les seh de fer, puis la potasse (KO), la soude (NaO), la 
maynesie (MyOj, le bitunie, le cfiarbon, etc. 

Eludions les ell'ets de ces malieres etrangercs snr I’argile. 

Le quartz et lc silex, en poudre, le sable fin, le fehhpatk orthose, le 
carbonate de chaux ou craie, la marne calcaire, lc sulfate de baryte, les 
debris pulcirises de poleries cuites, ont pour clfet de s’opposer au 
re' rail que prend I’argiie durant la cuisson ; de la leur emploi dans 
la ceramique, el leur nom de substances deyraissunles. 

Le carbonate de chaux mele aux argiles leur transmet la propriete 
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de faire effervescence avec les acides el leur communique une demi- 
fusibilile. 

Toute argile m616e de caicaire constilue une marne. — La rnarne 
argileuse est celle qui ne contient pas plus de 10 a 12 "/u de caicaire; 
au dela de cette proportion, on a la murae caicaire. 

La marne argileuse Te&tc plastique, se faqonne bien, devienttresdure 
k la cuisson et s’emploie ordinairement pour la fabrication des poleries 
communes. 

La marne caicaire a peu de cohesion; elle se depose volontiers 
en ses deux elements, argile et carbonate de chaux, sous les in- 
fluences atmospheriques. Cette marne, employee seule, n’est pas 
plastique, elle no sert guere que comme matiere degraissante de 
I’argile. 

Presque toutes les argiles conliennent des oxydes de fer et surlout 
du sesquioxyde de fer Fe’OL — Ce dernier, quand il est anbydre, 
constitue Voligiste ou hematite rouge on sanguine, et colore I’argile en 
rouge; quand il est hydrate, il s’appelle hematite hnine ou U/nonite, et 
colore I’argile en brun ou en jaune. On trouve mCme des argiles tene- 
ment lines et riches en sesquioxyde de fer qu'on les emploie comme 
matieres colorantes sous les noms d’uc/'c rouge ou sanguine, d'ocre 
jaune, Hi' acre hrunc, parmi les ocres-, nous cilerons : les ocres rouges 
d’Ormuzdiles rouge indien\ de Bucoros en Portugal, des Cafres; les 
ocres jauncs de Sienne, dites terre de Sienne, de Combal en Savoie,' 
d’un beau jaune orang«5 ; de Pourrain, pros d’Auxerre; de Vierzon (Cher); 
de Bilry et de Saiut-Amaud (Nifsvre) ; I’ocre brune ou terre d'Ombre 
tiree de rOmbrie duns les anciens Elats romains. 

Le protoxyde de fer FeO, quand il e^t melange b I’argile, est souvent 
b I’etat de carbonate ou de silicate de fer hydrate, et, dans ce cas, il 
la colore en vert. Quant b la pyrite ou bisulfure de fer (FeS*), elle s’al- 
tbre souvent au contact do Fair et se transformc on sulfate de fer qui 
apporte aussi uue coloration verle b I’argile. 

Les oxydes de fer, de meme que le carbonate de chaux, no dimi- 
nuent la plasticite de I’argile que s'ils y enlreul dans une notable 
proportion. 

Les argiles ferrugincu'^es, soiuniscs b la cuisson, ilevicnnent plus 
facilemenl fusibles ; les oxydes do fer parlagcnt ainsi avec le carbonale 
de chaux la propridte de communiquer aux argiles une demi-fusibilito. 

Les oxydes de manganese se Irouvent souvent dans Targile, meles 
avec les oxydes de fer, mais en quantile fort minime. Ils coloreiit en 
brun I’argile crue, ainsi que I’argile cuile; ils semblent communiquer 
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aux poteries siir lesquelles on applique des vernis mangandsiferes la 
propriete d’aller au feu. 

Les oxydes alcalins, la potasse ou la ^oude, entrent toujours dans 
la composition des argiles, mais a unc dose tres faibky i on 3 au 
plus; dans ces proportion'^, its ii’altercnt eu rien la couleur ou la 
plaslicite de Targile. Mais au feu des fourneaux, ils rendent Targile 
fusible presque it I’egal du verre; c’est qu’en effet il se forme, dans ce 
cas, des silicates d'alumine el de potasse ou de soude qui sont de 
xeritables verres, incolores, et tres fusibles. II va de soi que les car- 
bonates de potasse ou de soude produisent exactement les m&mes 
elfets que la potasse ou la soude. 

La magnesie est toujours cu quanlite fort miniine, et elle n’lnflue 
en rien sur la propriete plastique de I’argile; mais a la cuisson, elle 
contribue ii la rendre demi-fusible, de memo que les oxydes de fer et 
le carbonate de chaux. 

Certaines argiles, suitout cedes qui appartienncnt au terrain 
houiller et aux terrains voisins, contiennent des matieres organiques 
en decomposition qui exhalent une odeur bitnmineuse, et qui les 
colorent en noir ou du moins en gris ou en brun. Elios ne diminuent 
la plasticite de I’argilc que si leur proportion devient assez forte. 
Chauflees dans un four, a une temperature relativemcnf peu 61evee, 
elles restent ou ])euvcnt devenir noires, grace aux particulcs non 
encore briilees de charbon; mais si la chaleur devient plus foi'te, le 
ebarbon se convertit, par places, en oxyde de carbonc qui se degage, 
de sorte qu’on obtient un produit bariole de noir et de rouge ou de 
blanc : de noir, dans les parlies oil le charbon ne s’est pas bride, de 
rouge ou de blanc dans les autres parties, scion querargilc csl ou non 
ferrugineuse. 

Dans ces terrains memes, on trouve des argiles lellement chargees do 
particules de houille et d’anthracile que les poteries noires qui en 
sont fabriquees sont tres refractaires par suite de rinfusibilite du car- 
bonc : de la les creiisets dils dc plombagine formes d’un melange 
d’argile et de plombagine. Dc lii encore ccs poteries et ccs briques 
refractaires quo Ton fabrique arliliciellement en melangeant le coke 
en poudre avec Targilc. 

Arfjile fujnlinn. — L’argile figuline, appclee aussi Ifi-rn (/laise des 
sculpteurs, forme avec I’eau une pate asscz peu liante, mais elle jouit 
d’une grande fusibilile qu’cllc doit ii la chaux et a Toxyde dc fer 
qu’elle contient. On cn fabrique des terres cuites ou des poteries 
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grossieres. On la trouve dans la region sud de Paris, ci Vaugirard, 
Vanves, etc. 

Argile sinectiqae. — L’argile smeclique, ou tov’e a foulon, esl fine, 
bomogene, onclueuse, mais beaucoup moins pure el par consequent 
moins plastique que les argiles ordinaires; elle ne fond qu’i une tem- 
perature elevee. En revanche, sa grande affmite pour les matieres 
grasses, jointe h son onctuositS, la rendent tr6s propre & degraisser 
les etoffes de laine. 

Gisements des argiles. — Les argiles forinent de nombreuses assises 
dans la serie des terrains geologiques; les plus rares sont les argiles 
plastiques et refractaircs; les argiles calcarif&res et les marnes sont 
beaucoup plus frequentes ; les argiles rouges, e’est-i-dire ferrugineuses, 
sont loin d'dtre rares. 

Le terrain du trias possede des marnes irisees qui montrent leurs 
affleuremenls en Alsace, dans les departements de Saone-et-Loire, du 
Cher et de TAllier; leurs couleurs ^arides sont le rouge, le vert, 
le jaune, le bleuiltre. Celles ou dominc le rouge contiennent jusquA 
5,“o % des deux oxydes de fer et 10,60 de ebaux, Celles qui sont 
grises sont moitio moins riches en oxydes de for, mais elles contien- 
nent jusqu’a 19, -40 7. dc chaux. — Dans la Souabe, la parlie supdrieure 
de cet etage forme un gr6s plus ou moins melange d’argile. 

Le terrain jurassique, si developpe en France, est tres riche en 
argiles et en marnes qui se developpent en Normandie, en Bourgogne, 
en Franchc-Comte, dans les massifs du Jura, des Cevennes, des 
Pyrenees, etc. 

Le terrain erdtaed possede beaucoup d’argilcs, surtout dans ses 
assises inferieures ; telles sont les argiles os/reenues ou figuh'nes, de 
couleur claire, tres repandues dans I’Aube et en Provence; les argiles 
bigarrees, dc I’Aube et de la Provence, colorces en rouge, en jaune. 
cn vert, et dont les plus pures, faiblcnient colorces, sont exploitees 
comme terre refractaire; les argiles d plkalules de I’etage aptien de la 
Provence, les argiles teg alines grises de I'etage albien, tres developpees 
dans I’Aube. 

Le terrain tertiaire contient la partie inferieure, au-dessus de la 
craie, un depot A’argile plastique, tres ddveloppc surtout dans la 
region sud de Paris, et dont on fait des poteries et des faiences. 
Notons encore la longue serie des marnes du ggpse, blanchfltres , 
gribiitres ou vertes, suivant les niveaux, tr6s developpees dans la for- 
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mation gypseuse de Paris, puis les ar{/iles et les marries rouges de la 
Provence, les marues du gypse de la mcme province. 

Nous reunissons dans le tableau suivant la composition de quelques 
argiles marneuses ou marnes faite surtoiit au point de vue des subs- 
tances dtrangeres qui sont melangees aux argiles, 


TABLEAU 1 . — COMPOSITION DE OL'EtOUES ARGILES COMMUNES, 
POUR CENT PARTIES. 


DESIGNATION* ET USAGE DES ARGILES. 

K 

tr. 

z 

< 

^ . 

H 

z ^ 


z 

< 

s 

i 

Argile d'Arcueil, noiratre, plastique. 







Poteries cle Paris 

6?.lt 

22,00 

3,10 

1,0.8 

traces 

11,00 

Argile de VaugirarJ. noiratre, Rlas- 







tique, poterie commune 

51, .St 

26,10 

4,01 

2,25 

0,23 

15,66 

Argile de Montereau, gris clair, plas- 







tique, terres anglaises 

•54,40 

24,00 

traces 

» 

» 

11,00 ; 

Argile marneuse de Saint-Henry !>Iar- 








3S,0u 

24,C0 

4.50 

11,00 

0,80 

21.70 1 

Argile teguline de GrandpiA, tuiles. 





ptoteries 

5S,5o 

13,50 

8,33 

5,19 

1,05 

13,13 

Argile ou lehm do Nordlingen, rou- 







geatre, sableuse, irriques 

i5G;(i7 

12,00 

5,27 

2,60 

1,61 

11,55 

Argilo ou lehm de Nordliugcn, brun 







fonce, briqnes 

<)6,D0 

14,43 

4.01 

1,47 

1,80 

10,89 

Argile r^fractaire do Provins, plus- 








57,00 

37 OO 

4.0O 

1,70 

» 

0,30 

Argile refractairc d'Abondant, pres 





Dreux, lilanche, plastique, rreusrfs. 

50, <’.0 

35.20 

0,40 

» 

» 

13.80 

Argile refractaired'Hayangei. Moselle), 







jauiiatre, sablease, hriques 

00,10 

10,SO 

(5.30 

» 

» 

7,80 

Argilo refractaire de Salavas 'Ar- 







declie), plastique, rosatre, creusets 

.5S,7 0 

25.10 

2,50 

traces 

2,51 

11.13 

Aruilo refraotaire d'Andonnes (Bel- 







gique), plastique, bl mclic, c/’cre Jed.! 

52,00 

27,0.) 

2,00 

» 


10,00 

Argile refractaire d'Antragues ;I>cl- 







gique', plastique, grue, b ique, cor 








71, no 

10.00 

>> 



10,00 

Argile refractaire do (iross-Almeiodo 





plastique, griso. creusets de Ilcsse 

47,50 

31,3? 

1,21 

0,50 

1.00 

15,39 ; 

! 


Kaolin. — Nous avou'j expose que le kaolin, produit par !a decoin- 
liosilion du felsdpalh, a forme a son tour loulos les argiles impures 
en so chargeant de corps etrangers duraut ses transports saccessifs 
par les caux courantes. 
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11 cst facile de saisir le kaolin au monaent de la decomposition du 
felsdpath : analyse a ce moment, il donne la composition suivante : 


Silice 39,50 | 

Alumine 4i,80 100,00 

Eau 13,70 j 


MM. Pelouze et Fiemy avaient traduit ces rtisullals par la formula 
suivante, a I’epoque oil Ton attribuait au silicium I'equivalent 21, el 
par suite a la silice la formule (S/O'*) ; 

(1) A?-0\ S/O'* + 2 HO. 

Mais M. Marig nac ayant demontre que ^equivalent reel du silicium 
est 14 el que la formule de la silice devient S/O", la formule (I) ci-dessus 
du kaolin pur se modifie et devient la suivante ; 

(2) 2 A/-'0*, 3S/0* + 4H0. 

Lcs formules (1; ct (2),traduiles en chilfres au moyen des equivalents, 
fournissent idenliquement les memes resullats qui, ramenes a 100 par- 
ties, donnenl la composition suivante : 


Silice 39,12 i 

Alumine 45,22 100,00 

Eau 13, Gil I 


Ces chiffres, compares ii ceux qui donnont ci-dcssus la composition 
du kaolin pur, font ressortir Texactilude de ces deux formules. 

Dans cet 6tat de purete, le kaolin est onclueux, ties blanc, doux au 
toucher ct plastique : e’est ce qu’on appelle le kaoltn uvgileux; soumis 
a la cuisson, il est presque infusible a cause de la proportion conside- 
rable d’alumine qu’il contient : il eprouve de plus un retrait consi- 
derable. 

Mais, dans la nature, le kaolin nc presente que rarement ce grand 
etat de purete; ainsi lorsqu’il resulte de la decomposition de la peg- 
matite, il retient souvent une partie des aulres produils do cette 
decomposition, e’est-a-dire du quartz, du feldspath et quclquefois 
du mica. 

Lorsque le quartz et le felsdpath sonl en grains fins, on a le kaolin 
sahlonnenx, qui, delaye dans i’eau, laisse deposer lous ces grains. Mais 
tel qu’il est, le kaolin sablonneux, soumis a la cuisson, fond i une 
temperature moderec, n’eprouve pas de retrait, et donne un biscuit 
translucide, car la chaleur transforme le kaolin, le quartz et le felsd- 
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path en un silicate double d’alumine et de potasse, c’est4*dire en un 
veritable verre transparent. De plus, le quartz et le felsdpath, ainsi que 
nous I’avons deja dit, sont deux substances degraissantes qui s’opposent 
au retrait du baulin. 

Si le quartz et le felsdpath rneles au kaolin forment des grains assez 
volumineux, on a un kaolin qui s’egrenc i la main, qui a perdu sa 
plasticite, el qu’on appelle kaolin caiUouteux. N’etant pas plastique, il 
ne peut servir a fabriquer la porcelaine, mais il forme une excellenle 
niatiere degraissante, 

Lorsque le kaolin contient du mica, il esl colore par I’oxyde de fer 
du mica, et ne peut produire de porcelaine translucide et blanche. 

Il est facile de conclure de ee qui precede que le kaolin pur, dont 
nous avons donne la formule ne peut fitre employe tel quel pour 
fabriquer la porcelaine, car il est presque infusible, et subit trop de 
retrait : il est des lors indispensable de lui adjoindre une matiere 
etrangere qui lui serve a la fois de fondant et de degraissant, e’esba- 
dire du felsdpath seul ou additionne dc quartz; or le melange de ces 
trois substances est pr4cisement ce qu'on appelle le kaolin sablon- 
neux qui sc trouve dans la nature et qui constitue la vraie lerre k 
porcelaine. On trouvera, dans le tableau suivant, la composition des 
meilleures terres ii porcelaine. 


TAULEAC o. — COMPOSITION I)E QUELQCES KAOLl.NS 
A PORCELAINE 


si;n^T.\N«:E> 

coiiijiOvmiO'?. 

Chine. 

KAOLIN 

-i- 

Ildiir'-Vi'-tiue. 

KAOLIN 

.le rAlla-r 

K \OU.X 

Ol- 

Kretague 

bilicti 

51 .OO 

4T.71 

49,40 

4S,4S 

Alumine 

34.03 

36,7.'< 

30, ?9 

3(3,36 

Pot:».sse ct soiiilo. 

1,0.5 

?,5S 

l.Cil 

?,i? 

I Euu . . 

11,5? 

13,0.3 

lv%70 

13.14 
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CHAPITRE DEUXIEME 

FARRICATIOA DES TERRES CUITES 

BKT'JlXS, TCILE'. CARKEAIX, POTElllES 


1. — APERCR UISTORInUE 

Bi'iqufs. — La brique cuite a suivi de pres la brique crue, et 
m6me on I’a couverte d’un email dcs les temps les plus recules. Lcs 
ruines deBabylone et de}\inive nous ont conserve, en effet, des briques 
emaillees qui ont jusqu’a 0"b3o de cote. M. Baclielard, qui a etiulic 
les briques de Babylonc, dit que leur pite est une argile grossiere d’lm 
ton jaunitre tournant au rose : dies sont enduiles d'un silicate 
d’alumine alcalin (potasse ou sonde), mais sans etain ni plomb; 
Targile n’est pas recouverte partout; rcservee dans quelques points, 
elle ajoute, par sa coiilcur carnee^ la variete des dessins cn dominent 
le bleu turqiiin des Kgyptiens, nn ton gris bleiite, plus foncc que la 
teinto cdeste, et un blanc plus ou moins pur, rebausse de quelques 
points jaunittres dus sans doule ii une ocre feri-ugineuse. Des orne- 
ments en couleurs vitrifides reprcscntent des rosaces, des palmettes, 
des oves, des dessins symetriques. 

Ces caracteres ct ces oruements sc retrouvent non seulement dans 
les briques de Babylone, mais encore dans les fragments ceramiques 
recueillis cii Plienicie, cn Assyric, en Armcnie ct jusque dans I’an- 
cienne Perse. (In peut voir, par ces faits irrccusubles. b quel point 
d’avancement etait arrive, dans ces coutrees. Tart des couleurs vitri- 
fiecs. Cos couleurs dtaient le bleu, le vert, le blanc, le rouge, dans les 
briques vcrnissecs rccueillies ii Babylone et ii Ecbalane (ancieimc 
Mcdie), 

Lc palais de Cresus Sardes, ccliii de Alausole a Ilalicaruasse, celui 
d’Altale it Tralles, qui remontent aux vi% iv" et ia“ siecles avant notrc 
ere, etaienl construits cn petites briques tres rouges, mais non 
emaillees. 

Les Grecs connurent de bonne heure la brique; les murs de Man- 
tin6e, ceux d’Alliencs, quelques temples aussi dont on a reirouve les 
ruines, etaient construits eii briques. 
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Les Roniains n’en flrent giiere usage avant le regne d’Auguste, ear 
Yilruve, qui vivait i cette dpoque, en parle fort peu; on croit m6me 
aujourd’hui que le Pantheon d’Agrippa, eleve sous Auguste, fut le 
premier monument de Rome ou I’on employa des briques; mais, i 
partir de cette epoque, les Romains en (Irent un usage de plus en plus 
frequent, notamment dans les constructions innombrables qu’ils 
61evbrent dans toutes les provinces de leur immense empire. Genera- 
lement, durant tout le bas-empire, les magonneries qu’ils construisirent 
6taient des blocages, avec parements de petits moellons tallies, alter- 
nes souvent avec des lits de briques posees a plat : souvenl aussi, les 
parements ne se composaient que de briques triangulaires. 

Les briques romaines carrecs avaient. les unes 0“,60 de Ci5t6 sur 
0“,06 d’epaisseur ; d’autres 0“,4a X O^jOS; enfln les plus petites 
0“,20 X 0'°,04 ; une brique triangulaire etait ia moitie d'une brique 
carrde coupee suivant une diagonale. 

On voit par la que les briques romaines olfraieni a la fois une sur- 
face plus grande et une 4paisseur plus petite que les briques modernes. 
Elies presentaient ainsi I’avantage de se cuire plus vite, plus fort et 
plus uniformdment, mais elles avaient I’inconv^nient de se briser plus 
facilement dans les massifs de magonneric; aussi les constructeurs 
romains paraient-ils 5 ce defaut en intercalant, entre les lits, des joints 
trfes epais de mortier, de O'”, 02 ou0'”,03 au moins. 

Beaucoup de briques romaines portaient le nom et la marque du 
briquetier, quelquefois aussi la date du consulat. 

Les constructions gallo-romaines et merovingiennes conserverent 
cette m^tbode romaine de construire. Mais, au ix* sifecle, la brique 
n’est plus guere employiie, ou alors elle Test seule, et non plus mfelee 
i d’autres materiaux, a I’exccption toutefois du midi de la France, ou 
la brique est reservee pour les arcs, lesvoules, les corniches, les piles, 
les angles, etc., ainsi qu’on peul le voir a I’cglise Saint-Sernin de 
Toulouse, edifice au xii' siccic. Du rcstc, cctle partie du Languedoc 
6tant a peu pres ddpourvue de pierre, Ics arcbitectes de ces contrees 
n’hesilcrcnt pas a employer la brique durant les .\ia% xiv' et xv' siecles, 
pour clever lours edifices, lels que I’ancicn convent des Jacobins if 
Toulouse, la remarquuble dglisc fortifiee dc Simone (Ger.s;, les mu- 
railles et des maisons dc Toulouse, le pont de .Montauban, la cathe- 
diale d’Albi, les egliscs de Moissac, de Lombez, etc. 

Cette brique du Languedoc, Ires douce, et qu'on taillait facilement, 
avait d’assez grandes dimensions : 0'“,3.'3 X 0“,2.a x O'”, 00, et les 
assises de mortier avaient souvent de 0“',0i a 0'”,03 d’epaisseur; cette 
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grande epaisseur elait necessaire, sans quoi la brique poreuse eut 
promptement absorbe I'eau des morliers de cbaux grasse ; car on salt 
que ces derniers ont besoin, pour conserver leur force, de conserver 
a. Telat permanent une certaine quantile d’eau : aussi ces briquetages 
avec Ills epais de inortier ont-ils conserve une force extraordinaire. 

La brique a ele encore employee, au moyen age, pour carrelages 
inlerieurs, et alors ellc etait emaillee sur incrustations de terres de 
diverses couleurs. 

Dans le nord de la France, ou les pans de bois etaient fort usit6s, on 
utilisait la brique comme remplissage entre les poteaux et decharges, 
et on la posait de maniere i former des dessins varies ; quelquefois 
meme, on l’6maillait. 

Durant la Renaissance, les constructions de brique et de pierre me- 
langees furent en grande faveur : on obtenail ainsi facilement des pa- 
rements varies de couleur. Nous en pourrions ciler de nombreux 
exemples; signalons au moins I’aile de Louis XII du chateau de Blois, 
certaines parlies du chateau de Madrid, construit au bois de Boulogne 
par Frangois I", et ou la terre cuile emaill6e se mariait avec la pierre, 
en formant h I’exlerieur une magniflque peinlure. Sous Louis Xlll 
aussi, I’archilccture sut employer la brique aux decorations exte- 
rieures. 

Chose elonnanle, ce fut tres tard, au ix' sibcle seulement, qu’on vil 
apparailre la brique en Angleterre, dans ce pays qui devait tant I’em- 
ploycr, etqui est devenu falalement comme sa pali ie d’adoplion parce 
que les materiaux par excellence, les pierres calcaires, manquenl en 
celte contrec. On pourrail objecter, une carte geologique ii la main, 
quo le terrain jurassique, parlout si riche en calcaire, presente des 
affleurements considerables du sud-ouest au nord -est de I’Angle- 
terre; I’objection est vraie; malhcureusemcnt, tandis qu’en France 
le terrain jurassique d6veloppait ses couches calcaires, en Angleterre, 
il ne developpail que ses couches argileuses ou marneuses aux depens 
des couches calcaires. II nc restait done a nos voisins qu’h choisir 
entre le granite et les briques : le choix n’etait pas douteux. De Ih, 
dans toute la Grande-Bietagne, celte prodigieuse' consommation de 
briques qui, du rcstc, sont d’excellente qualite. Le granite est r^serv6 
pour les soubasseinents, quelques ponts d’une grande importance, et 
les monumciits fumiraires. 

Aujourd’hui, I’usage des briques est general en Europe et s’elove h 
un chitfre considerable, principalement dans les contrees ou les pierres 
de construction font d6faut, comme en Angleterre, en Belgique, en 
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ITitllandc, en Normandie, dans uiie partic de la Champagne, dn Lan- 
guedoc, de la Bretagne, dans le nord de la France, etc. N’oublions 
pas d’ajouter qu’elle concourt heureusement, avec la pierre de taille, 
^ la decoration des innombrables villas qui s’elevcnt de toutes parts 
aux environs des grandes vibes. 

11 faut reconnaitre que ce grand sncces de la brique est merite par 
plusieurs bonnes qualites : elle est plus legere que la pierre de taille. 
ce qui I’indique naturellement pour les voutes interieiires et pour les 
parties superieures des maisons ; joignons a cela qu'elle adhere par- 
faitement au mortier, qu’elle se met bien en place, et qu’enfin, lors- 
qu’elle est de bonne qualile, elle resiste aussi bien que la piei re aux 
intemperies des saisons. 

Tuiles. — L’emploi de la tube remonte b une haute antiquite : les 
peuples de l’.\sie s’en servaient avant les Grecs; les Doriens la fabri- 
quaient avec une grande perfection; les Romains Font employee con- 
curremment avec le metal, et Fon trouve presque partout, en Europe, 
des quantit^s de tubes romalnes. ' 

Chez les Romains, la couverlure se composait de rang^es de tuiles- 
canal plates, i rebords et recouvrement, donton recouvrait les joints 
avec des tuiles creuses, aussi h recouvrement. La tuile plate, de forme 
rectangulaire, mesurait 0“,34 i 0“,40 de longueur, et 0“,23 a 0“,27 de 
largeur. Des encoches, pratiquees au-dessous des rebords, b leur ex- 
tremite inferieure, permettaienl aux rebords de se recouvrir mutuel- 
lement. 

Enlre le iv‘ el le ix' sieclc, on continue la m6me rndlbode de cou- 
verture, mais les tubes sont grossieres, gauches, plus petbes que les 
tuiles romaines, et se recouvrent mal. 

Au xF sifecle, dans les provinces meridionales de la Provence et du 
Languedoc, on abandonne les encoclios qu’on ouvrait au-dessous des 
rebords, et on donne la forme d’un trapeze aux tubes-canal plates, en 
conservant leurs rebords. On placait la tube superieure sur la tuile in- 
ferieure en I’introduisant par son petit cote entre les rebords de cede 
dernifere. Mais, en m6me temps, on donne plus de largeur la tube- 
canal, afm d'obtenir plus d’ecartement, cl, par consequent, plus de 
degagement pour Fcau entre les tuiles rondos de recouvrement qui 
sont conservecs. 

Vers la tin du xi*' siecle, les provinces du nord do la f’rance aban- 
donnentla couverlure romainc : elle no convenait pas en effet b ces 
contrees brumeuscs. La poussifere s’arrfitait dans ces canaux, retenait 
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I himiidite, el developpait bienlut des mousses el des vogetalions qiii 
s’impregnaient d’eau el minaient la couverlure par reffel des gelees; 
d’un autre cote, la neige pen^lrait, lors des bourrasques d'hiver. sous 
les luiles de recoinrement, ct allait pourrir les chevrons et les char- 
pentes. 

On remplaga done, dans la Bourgogne el le Xivernais, la tuile ro- 


maine par des tulles plates de 


0'”.33 X0”,27 
0'“,022 


ayant, a la tele et en des- 


sous, un rebord on crochet continu sur toute la largeur de la tuile. Ce 
crochet servait h retenir les tulles anx lattes. Durant tout le xn‘ siecle, 
on employa ce mode de couverlure dans ces deux provinces. 

La Champagne fabriquait d’excellenle tuile plate h crochet des la 
tin dn xiii' sifecle : il y avail la tuile ordinaire de 0”,3o0 X 0”,21o, 
et la tuile dite du comte Henri, de 0“,3I0 sur 0“,180 : an lieu de cro- 
chet continu, ces tulles portaient it la tCde un crochet et un trou placds 
chacun an tiers de la largeur des tuiles. Les chevrons etaient alors 
espac4s tant vide quo plein, et recevaient la m6me largeur que les 
tuiles; ces derniSres se plagaient a cheval sur le chevron, de maniere 
que la moiti^ de chaque tuile reposait sur les lattes par son crochet, 
tandis que I’autre moitie occupait la demi-largeur du chevron sur le- 
quel on la fixait an moyen d’un clou on d’une cheville qu’on intro- 
duisait dans le trou. 

La tuile du comte Henri dtait mieux fabriqu^e encore que la tuile 
ordinaire : elle 4tait ordinairement emaill^e sur le pureau qui dtait 
alors d’un tiers comme notre dpoque : les couleurs de I’einail dtaient 
le noir, le rouge et le blanc jaunatre. Ces tuiles 6maill^es formaient 
des mosaiques sur les couvertures. 

Dans les contrees du Centre, sur les bords de la Loire, dans le Ni- 
vernais, le Poitou, on fabriquait, vers la fin du xii“ siecle, des tuiles 
plates en forme d’ecailles ayant 0'°,350 sur 0",1G3, qu'on emaillait 
quelquefois el qu’on creusait, sur le pureau, de trois cannelures desti- 
nees h faciliter I’ecoulement des eaux. Fdlcs etaient perches de trous i 
la tSte et portaient, en dessous, un crochet qui s’appuyait sur la tete de 
la tuile inferieure. 

Toutes les tuiles dont nous venons de parler dlaicnt moulees sur 
sable, k la main, coupees au couteau, et non pas moulees dans des 
monies comme on le fait aujourd’hui; lour cuisson sc faisait an bois 
et dlait fort reguliero. Cellcs de Bourgogne ct de Champagne se sont 
parfaitemenl conserv^es, et restenl encore aussi bonnes aujourd’hui 
qu’au jour de leur mise en place. Celles du Centre, au contraire. 
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qu’on fabl'iquiut plus epaisscs parce que !a terre etait plus dure, ont 
mal rcsisle aux actions atmospheriques. 

Yens le xrn' siecle, on abandonna, dans Ics pro^inces du Midi, la 
tuilc-canal plate; on se conlenta d'cinploycr la tuile creuse, altemati- 
\ement placee comme tuile canal et tuile coinre-joints. Ce systerae 
est encore employe dans tout le midi de la Fi ance, a partir du Lyon- 
nais, en Auvergne, dans une partie du Limousin, du Perigord, et re- 
monte jusqu’en Vendee. 

Dans les Flandrcs, et dans Ics provinces du Nord-Est, on employait, 
des le XV' siecle, les tuiles en forme d’S reiiversee {n ), encore en usage 
aujourd’hui dans ces contrees, et nommdes tuiles flamandes. 

Lbndustrie des tuiles se maintint tlorissante jusquA la fin du 
xv' sibcle; puis elle ne fit plus que ddcroitre jusqu’au commencement 
de notre siecle. Les tuiles memos de Bourgogne et de Champagne, fa- 
briquees au dernier siecle, etaient grossieres et inegalement cuites. 

Les Anglais et les Allemands n’avaient jamais abandonne cette intd- 
ressante fabrication ; suivantenfin leur exeinple, on reprit serieusement 
en France, vers les premieres annees de ce siecle, les traditions inter- 
rompues de cette industiie, et on I’eleva rapidemenl a un haul degrd 
de perfection, gu\ce a I’invention des tuiles & emboitement. Cette 
invention remonte ii I’annee 1831; cllc est due aux frdres Gilardoni, 
d’Altkirch (Alsace), qui,le 21 maide cette annee, faisaient breseterleur 
invention ; bientot apres, ils faisaient des cessions de leurs brevets ii 
MM. Martin, a Marseille; Jolibois, k Deyvillers (Vosges); Fox, i la 
Noche (Rh5ne); Grandchamp, iNancy (.Meurthe); Gahin, ii Toul(Meur- 
the) ; et Em. Muller, a Paris. 

C’cst reellemcnt de ccltc epoque que date Fore des perfectionne- 
ments si rapides apportes a la fabrication des tuiles cl dcsaulrcs pro- 
duits en terre cuite. 

Carreaux. — L’bistoirc des carreaux en terre cuite non emaillee se 
confond avec cede de la brique; les Rornains couvraient Faire de leurs 
salles, soil avec des mosaiques composees de petits cubes de marbre 
de diverses couleurs, soil avec de grandes dalles de marbre ou de 
pierre; la brique etait reservec pour les carrelages les plus vulgaires. 

Aux temps merovingiens, et jusqu’au xii' siecle, on suivit vraisem- 
blablement les usages rornains; mais au xu' siecle apparaissent pour 
la premiere fois les carrelages on terre cuite, non pas brute, mais 
emaillee. Nous donnerons plus loin a ces produits emailles tons les 
de\eloppemenls qu’ils comporlent. 
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2. — FABRIC ATIOK PROPREJIEST DITE 

L’argile forme la base de toiites les terres cuites, telles que briqiies, 
tulles, carreaux, poteries de batiment; elle leiir communique d’abord 
sa plasticite, qui permet do leur donner h froid toutes les formes, et 
ensuite la durete, que la cuisson lui fait acquerir; mais, a cote de ces 
deux qualites se place un defaut, savoir, le retniit relativement consi- 
derable que subit I’argile i la dessiceation el a la cuisson, et qui pro- 
duil des deformations et des fendillemenls dans la pilte cuile. 

Ce relrait inevitable empechc d’employer I’argile seule a la fabri- 
cation de CCS produits; it faut y meler un ciment ou mbstance degrais- 
sante qui diminue, il est vrai, sa plasticite, mais qui diminue surtout 
son retrait. 

II suit de la que toutc terre cuite est to resullat de la cuisson d’une 
matiere argileuse ou plaslique, melangee avec une substance degrais- 
sante ou antiplastique, ■ 

Substances plnstiques. — Les matiercs plastiques, celles qui entrai- 
nent la plasticity et la clurete, sont les substances alumineuses, telles 
que les argiles plastiques, figidines, marneuses, les kaolins, et enfiii les 
7narnes calcaires et liinoneiises. 

Substances antiplastiqnes. — Quant aux matieres degraissantes, ce 
sont des substances riches en silice, telles que le quartz, le sable, le 
silex, le fehhpath, la pegmatite, puis la ernie, le ggpse, le phosphate de 
chaux, les escarbilles. 

Mais on comprend aisement que, pour fabriquer des produil^ d'un 
prix aussi peu elevc que les terres cuites de construction, il coniient 
tout d’abord do rejeter toutes les substances raresou couteuscs, comme 
les kaolins, le gypse, la pegmatite, le feldspath, cl dc s’en tenir aux 
nial6riaux communs argileux el dc’g?'aissants que le sol peut fournir cn 
couches assez puissantes. 

Aussi se sert-on generalcment d’argiles communes plus ou moins 
sableuseset de marnes argileuses, calcaires ou limoneuses. Mais il est 
rare de rcncontrer des terres argileuses qui coiivieiment tout d'une 
piece, sans aucun m61ange, la fabrication des terres cuites; presque 
toujours il faut composer sa terre, ou corriger celle qu’on possede au 
moyen d’yi6ments etrangers. 
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On est done oblige, prealablenienl a toule Idbricaliun, d’auahjer 
ses terres et de les soumelLre a des essais de cui^son, pour determiner, 
null seiileinent la nature et ij? proportions dc-5 amendements qii’on 
doit leur faire subir, mais encore l.i inethode de tianail, le genre d(? 
machines quhl conviendra d'adopter pour produire beau, bon et beau- 
coup. 

Pour qu’une terre, naturelle ou melangee, soit reconnue bonne, il 
faut que, soumise a la des'iccation d’ubord, a la cuisson ensuite, el!e 
fournisse un produit qui ne presente aucune gergure, aucun fendille- 
ment, qui soit dur et pen poreux, qui rende un son clair au choc, qui 
ne gele pas et qui ne s'emielte pas. 

Si la terre s’est fcndillee ou gercee i la dessiccation et a la cuisson, 
elle est trop plastique, trop chargee d’alumine : il I'aut la degraisseren 
I’udditionnant de sable ou de marne calcaire; si, au contraire, elle est 
sortie de la cuisson vierge de ces defauts,mais qn’ellc soit plus friable, 
sans durete, e’est quhdorsla terre est trop maigre, trop pauvre enalu- 
mine : il faut I'engraisser en y ajoutant de Talumine, sous forme d’ar- 
gile plastique ou simplemenl de marne argileuse. 

Il est encore une qualile d'une importance capitate que tout fabricant 
serieu.x doit exiger do sa terre, e'est qu'elle cuise h une temperature 
assez 61evee pour assurer au produit la parfaite soudure de tous ses ele- 
ments et la plus grande durete possible. Or,lcs o.xydes de feret surtout 
la chaux sont des. fondanls energiques qui produisenl, h une tempera- 
ture relativement basst, la demi-fusibilue des terres argileuses qui en 
contiennent une proportion trop forte; de li rimpossibilite de pousser 
la cuisson au degre nccessaire pour produire la durete voulue; aussi 
ne saurait-un vciller trop sur la teneur en chau.x des argiles i terre 
cuite. 

Un ne saurait non plus apporlcr trop d’atlention h bannir de ht terre 
argileuse les eclats de sile.x el les rognons de craie qui se rencontrent 
souvent dans les argiles plastiques el dans les marnes inferieures i la 
craie; car le sile.x eclate a la cuisson et d6forme la piece; quant h. la 
craie, elle cult dans rmlerieur des pieces cerarniques, se transforme 
en chaux vive, puis, h la premiere humidite, cette chaux s’eteint na- 
turellement et la piece avec elle. 

En somme, on pent conclurc de cc qui precede qu’une terre argi- 
Icusc etant donnee, on pourra loujours, apres quelques essais, lui 
troLiver les proportions convenables de '-uhst.mees soit plastiques, soit 
degraissuntes, p.our donner, a la cuisson, des produits irreprochables. 

Princ/'pes y’hiisraux de la fabi'kaliou. — ■ Ce.s considerations gendrales 
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4tablies, nous passons a. la fabrication proprcment dite des teires 
cuites. Cette fabrication s’est operee durant des sifecles el chez tous 
les peuples an inoyen d'une inelboJe unique, & laquelle, en ces der- 
niers temps, on a donne le noin de fabrication en pate molle. Mais, 
depuisun quart de siecle environ, la necessite d’alimenter des besoins 
toujours croissants a fait cr^er des methodes plus rapides, de sorte 
qu'aujourd'bui nous pouvons compter quatre modes de fabrication, 
qui sont les suivants, et que nous passerons successivement en revue ; 

1” Fabrication en pate molle; 

2” Fabrication en pite ferme ou demi-dure; 

3° Fabrication en pate dure; 

4° Fabrication en pate seche. 

La fabrication en p4te molle se fait a la main ou i la machine^ ce qui 
constitue deux methodes distinctes que nous exposerons successive- 
ment. 


3. — FABRICATION EN PATE MOLLE A LA MAIN 

Description du prockle. — Cette mdlhode, quaranle fois seculaire, et 
qui a toujours donne d’excellents resultals, est appelee ainsi parce 
qu'elle n’emploic que des terrcs bien Irempdcs et ddlayees, contcnant 
environ 23 d’cau melangec qui s'evaporc la cuisson. 

Dans cette inethode, on n’emploie jamais la terre au sorlir de la 
caiT'icrc; on I'cxtrait autant que possible en aiitomne, on la concasse 
;\ la main, ou a l,i machine si clle se presente en concretions trop 
dures, puis on la reunit cn pelils tas sur le sol, et on la laisse tout 
I’hivcr exposec aux injures de Fair, en ayant soin de la rcmuer de 
temps h autre. On a rcmarque, sans Fexpliquer, que ces alternatives 
de pluie, de gelee,dc soleil, durant les cinq ou six njois d'hiver, outre 
qu elles delitcnt la terre, out la proprietd do la rendre plus fine, plus 
ductile, plus facile h travailler : c’est le pourrissatje des terres. 

Au printemps, les gelees passdes, on procdde au corroijacje qui a 
pour but de rendre la terre bien homogdne. On la jette dans des fosses 
en y ajoutant au plus la moitid de son volume d’cau, Alors un ouvrier 
descend dans la fosse, armd d’une espdce de bdche, appelee hatte, et 
pidtine ou marche la pdte en la reniuant, la recoupant et la battant en 
tous sens; en mdme temps, il a soin de rejeter tous les corps durs, 
pierres, racines, pyrites de fer, rognons de silex ou de calcaire ; il ne 
s’arrdte qu’aprds avoir constald que la terre est partout dgalement im- 
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pregnee d'eau et forme une pile parfaitemenl homogene, et d^bar- 
rass6e de toute concretion terreuse. 

Dans les Flandres fraiiQaise el beige, on opere plus siraplement : on 
corroic la leiac i la carriere mime : on isole, sur le dossus du banc 
d’ui'gilc, une ceilaine surface qu’on beche i 0",50 ou 0“,60 de profon- 
drair; on airobC d'eau la parlic bicbee, et on la fait marcher soit par 
des hommes, soit par des cbevaux, ou des beeufs. Pour obtenir des 
proiluits plus parfaits, on reunit la lerre bechee en petits tas qui sont 
arroses, pielines, retournds el battus plusieurs fois. 

Ces deux precedes de corroj-age constituent ce qu’on appelle le 
marchage. La lerre qui I’a subi forme une pile molle, bien melee, bien 
soudee, d’une densitu bieii bomogenc; cllc cst prelc pour le moulage, 
si die n’a pas besoin d'fdre amendee. 

Si la lerre, au contraire. Cst trop grasse ou trop maigre, et qu’elle 
ait besoin d'une addition de sable ou de marne argileuse, on la sort 
des fosses et on la repand sur le sol en couches horizontales, alternant 
avec des couches dosces, soit de sable fin, soit de marne reduite en 
poussiere ou en pile molle. Cela fait, on trempe d’eau ce mdlange, 
puis on le releve en petits tas qu’on marcbe et pieline jusqu’i ce que 
la pile soil devenue parfaitemenl bomogene el prile au moulage. 

La lerre ainsi preparee par le marchage doit prisenler la consistance 
necessaire pour no pas s’all'aisscr apr5s le d6moulage. L’exp^rience 
indique la quantile d’eau qu’il ne faut pas depasser, et qui n'exc&de 
jamais, du resle, la moite du volume des terres. Ajoutons que pour fa- 
briquer les tuiles, Ics polories, les briques creuses, la pile doit pre- 
senter une consistance plus grande que pour les briques pleincs. 

Avant ^in^ention des macbiiies, le moulage se faisail i la main, dans 
de» monies sans fond, en bois ou en mdtal, donl les dimensions filaient 
calculees dc manierc i tenir comple du relrait que le scchage, et la 
caisson de\aient faire prendre i la piece. On approchait des tables i 
rnouler les brouclles rcmplics de pile. Le mouleur, apres avoir bien 
sable la table et son moule, pour empecher la pate d’y adherer, sai- 
sissait rapidement une certaine quantile de pile, la langail avec force 
dans son moule, la compriraait avec une egale energie dans toules ses 
parlies, unibsait ensuile avec me jyhme la surface superieure et faisait 
porter la piece sur une airc voisine bien battue et saupoudree de sable 
par un enfant qui la posail i plat comme elle avail el6 moulee, et qui 
rapporlait le moule. 

Pendant cc temps, le mouleur avail mould une autre pifece que I’en- 
fanl trouvait prele cn rapportant son moule, et qu’il portait sur I’aire 
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i c6t6 des autres en prenant soin de les serrcr et de bicn les aligner, 
afin de perdre le moins de place possible. 

On moulait ainsi i la main, dans des monies speciaiix, les briques 
pleines, les carreaux, les tuiles plates a crochet, mais on ne pouvait 
pas mouler les briques creuses, ni les pieces qui se fabriquent h la 
filifere, et par consequent h la machine : ces produits n'etaient pas 
connus du reste avant I’invention des machines. 

La quantite de briques monlees ainsi par un ouvrier, dans une jour- 
n6e, ne depend que de son habilete et de la regulaiite aiec laquelle 
on lui fournit sa pA.te et son sable : les ouvriers ilamands et hollandais, 
qui passent pour les plus habiles, en faqonnent jusqu’h huit ou dix 
mille ; ccux des environs de Paris en fabriquaient environ sept mille 
en douze heures de travail etFectif. 

Ce moulage h la main est encore en usage dans un certain nombre 
de briqueteries, pour la fabrication des briques, des tuiles et des car- 
reaux; car il est suffisamment exp6ditif. 

Aprfes rop6ration du moulage vient celle du sechage. Elle a lieu en 
plein air, ou dans des hangars converts, ou dans des sechoirs, suivant 
la secheresse ou Thumidit^ du climat; car ce qu’il faut 6viter avant 
tout, e’est i la fois la pluie ou la trop grande humidity qui s’oppose h 
son sdchage, et I’e.xposition des pieces i im soleil trop ardent, qui pro- 
duit une dessiccation beaucoup plus rapide fi I’exterieur qu’h I’intd- 
rieur, de telle sorte que I'humiditd interieure ne pouvant s’echapper 
assez librement, tourmente la piece, la fait gereer, et pout aller mSme 
jusquA la briser. 

Apres quelques heures de sechage, c’est-;\-dire apr&s cinq ou six 
heures dans le midi, et dix h douze heures dans le nord, les briques 
ont acquis assez de fermetd pour qu’on puissc les relevcr de la position 
h plat pour les poser do champ sur I’aire. Puis, lorsquo la brique a 
pris assez de consistance pour quo les doigts n’y laisscnt plus d'em- 
preinte sensible, on la pai'e, c’est-;\-dire qu’on enldve avec un couteau 
deboisles bavures que le moule y a laissees etles corps dtrangers qui 
ont pu s’y fixer depuis le moulage. 

Ainsi parecs, les briques sont entassdes en forme de haies, ou de 
murailles ii claire-voic, composecs de rangees de 4 briques de champ, 
hautes de P",o0 i 2"", 00, etlaissant entre dies le plus de vide possible, 
atin que Fair, en circulant, puisse frapper plus de surface et activer 
ainsi la dessiccation. 

Quelques jours apres, la brique a pris plus de consistance encore : 
elle ne recoil plus que diflicilement Finqu-ession des doigts; Fheure 
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est venue de la rebattre, afin de lui rendre la r^gularite que lui ont 
enlevee tour i tour le moulage, le d^nioulage et Ics manipulations 
suivantes. Un ouvrierbien exerce les place une a une sur un Lane, et il 
lesbat et rebat fortement sur toiites letirs laces avec unebatte semblable 
en petit au battoir des blanchisseuses. Le rebattage est une opdration 
fort importante et relativement fort couteuse, a cause des manipula- 
tions qu’elle exige, telles que le transport, le report, et la remise de 
la brique en haie. Outre la r^gularitd qu’elle donne aux briques, elle 
en serre la p^te en rapprochant les molecules qui vont remplir les 
vides laiss^s par I’eau evapor^e; elle augmente ainsi la resistance des 
briques k l’6crasement dans une proportion notable; de plus les bri- 
ques, prenant une texture plus serree, deviennent moins poreuses et 
rdsistent mieux aux actions atmospheriques. II est vrai qu’en revan- 
che elles acquierent une densite plus grande, et, par con>4quent, 
occasionnent une depense de transport un peu plus forte; mais 
ce leger inconvenient est largement compense par les qualites impor- 
tantes que le rebattage leur communique, et que nous venons d’enu- 
m4rer. 

Le rebattage effectu^, on laisse les briques continuer leur s6chage 
sur les bales, jusqu’i ce qu’elles aienl perdu presque toufe I’eau 
qu’elles renferment; mais on comprend qu’il faut un long temps k des 
produits impr6gn6s d’eau pourparvenir a un 6tat de dessiccation qui 
en permette la cuisson sans danger. II ne faut pas compter moins d’un 
mois, en moyenne, pour operer le s^chage des briques en plein air on 
sous des hangars converts, et pas moins de 12 i 18 jours dans des 
s^choirs chauff^s. 

Les tulles et les carreaux, ayant une dpaisseur moindre, sfechent 
naturellement plus vite que les briques. 

Lorsqu’on a reconnu, en en brisant quelques-uns, que les produits 
sont assez secs pour ne plus redouter les deformations quo produit la 
cuisson sur les pieces trop humides, on les portc au four. 

Nous decrirons plus loin les differentes cspeces de fours employes 
h la cuisson des produits qui nous occupent; nous nous bornerons h 
dire ici que, quel que soit le four, il est de toute importance de gra- 
duer le feu avec le plus grand soin, surtout au commencement de la 
cuisson, sous peine de voir se fendiller et memo debater les produits 
qui seraient exposes trop humides encore i Faction brusque d’un feu 
trop ardent. Car les parties exterieures, qui sfechent les premieres, 
n’ont pas pris encore assez de force pour resister, tandis que les mo- 
Idcules d’air ou d’eau qui occupent Finterieur, se dilalant ou se vapo- 
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risant rapidement, font eclater la pifece ; del;\ des dechets qui peuvent 
6tre considerables. 

Nous ajouterons que le feu doit etre conduit avcc la plus grande 
rdgularile pour dviter les coups de feu trop violents qui fondraient Ics 
produits. 11 doit dtre dgalement dirige dans toutes les parties de la 
fournee, sous peine de produire, ici, des surcuits, lii, des incnits. EnQn 
la cuisson doit s’operer a la temperature la plus haute possible, afm 
de consommer la parfaite soudure des molecules entre elles, et donner 
aux produits la plus grande durete, car on sait quo la durcte repre- 
sente la qualite maitresse dans les terres cuites de construction, et 
qu’elle ne pent etre obtenue qu’i Taide d’une temperature elevee. 
Or la temperature de la cuisson ne pouvant dvidemment ddpasser celle 
oil les terres entrent en fusion, il est de toute importance de composer 
les terres de telle faqon quo la fusion des produits ne commence 
qu’apres leur cuisson parfaite. 

Telle est, sommairement e.xposee, la fabrication manuelle, en ptlte 
molle, des produits qui nous occupent. Ellc se recommande par un 
malaxage qui pout 6tre poussc, si on le veut. ju'qu’fi la derniere limite 
de la perfection ; c’est une affaire de marchage plus ou nioins pro- 
longd. L’argile, cgalement penetree d’eau dans toutes ses molecules, 
donne une pale bien homogene comme liumidite et comme dcnsite, 
se prfetant merveilleusement 5 la soudure de toutes ses parties durant 
les operations du s^chage et de la dcssiccation. 

Ici, point de fili&re et par consequent point de cette lamollation 
qu’elle produit toujours en divisant la pAtc en plans de clivage qui 
sont toujours un obstacle ii la soudure par la cuisson. 

Quant il la durete des produits, elle pent etre poussde aussi loin 
qu’on le vent ; car elle reside absolument dans le cboix et le dosage 
des matieres premi&res, et dans la haute temperature de la cuisson. 

Mais ces belles qualites se payent cher, car, h part le moulage qui 
se fait rapidement, Topdration du marchage est longue, le sechage est 
encore plus long, et demande une surface cnormc de hangars et de 
sdehoirs. On pent juger de I’cmplaccmcnt immense qui scrait ncccs- 
saire il une grande usine comme cello de Montchanin pour produire 
avec ce proeddd les 50,000 tuiles qu’elle livre chaque jour ii la coii- 
sommation. 

D’un autre cote, cette methode, toute m.anuolle, no pent pas fabri- 
querles briques creuses, les tuyaux ct tons les produits cn terre cuite 
qui doivent passer par la filiorc, et qui ont besoin, par consequent, du 
concours des machines. Des produits nouveaux rdclamaicnt un nouvel 
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outiilage, de la, la crealion et I’emploi des machines dans la fabrication 
en p^le molle. 


A. — FABRICATION EN PATE MOLLE PAR LES MACUINES 

Descr/'ption ycnurale. — La fabrication maniielle qne nous venons 
d'exposer ne donnant que dc bons produits, on a clierche tout natu- 
rellement a creer un outiilage qui produi;it sur les terres les infiiues 
effets que les diverses manipulations des ouvriers, et aujourd'hui Ton 
possede un ensemble de machines qui correspondent aussi bien h la 
nature des terres a travailler qu’h I’espece de produits qu’on veut 
obtenir. Le fabricant n’a done qu'h choisir en harmonisant son outil- 
lage avec les qualites ou les defauts de ses terres. 

Toutefois il est un point important qu’il faut noler, e’est que, dans 
le precede h la machine, on a conserve I'excellente pratique des pre- 
mieres operations qui suivent I'extraction, telles que le concassage des 
grosses concretions terreuses, le delitage et le pourrissage pendant les 
cinq ou six mois d'hiver : on agit sagemenl ainsi, car il est bien peu 
de terres qui ne s’am^liorent par un longsejour h Fair. 

Le pourrissage etfectue, on met les terres en fosse avec une quantity 
d’eau qui n’excede pas la nioitie de leur volume : cette cau les pc- 
netre et les reduit en ptltc molle; le sejour en fosse dure plus ou 
moins longtemps, suivant la nature plus ou molns argileuse des ter- 
res; e’est qu’on effet, plus une terre est argileuse et plaslique, moins 
elle se laisse facilement imbiber par I’eau; de m&me aiissi, elle aban- 
donne plus diflicilenient I’eau qui I’a pen^tree. Toutefois cette ope- 
ration du trempnge n’excede pas gdneralement vingt-quatre heures. 

Alors on sort I’argile des fosses et on opcrc le radlangc des terres 
en procedant par couches horizontales cl alternees des matieres plas- 
tiques et degraissanles , ainsi que nous I’avons expose plus haul. 

Jusqu’ici, on le voit, on n’a guere supprimd que le tnarchage h la 
methode precedente, mais, a partir du melange des terres, inler- 
viennent les machines jusqu’a la fin de la fabrication. 

Si, par hasard, les terres el les sables qu’on cxploito sont vierges de 
tout corps dur, ne depassant pas le volume d’un millimetre, ce qui 
est extri-mement rare, on humecte bien leur melange et on le conduit 
au malaxeur. 

Mais, dans le cas general, terres et sables sont melanges de corps 
durs etrangers, el sc ccimposcnl cnx-memos de particnles trop grosses 
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pour donner de bons produils; force esl done de broyer la matifere 
assez fin pour qu’aucun morceau ne depasse la grosseur d’un milli' 
metre. On emploie pour cela dcs cyliiulres bruyeurs. 

Ces cylindres, mus par des maneges ou par des machines, fonction- 
nent par paires, et tournent en sens contraire autour de leurs axes qui 
sont places sur un mcme plan horizontal. Dans le precede en pate molle, 
ilsufflt gendralement d’une paire de cylindres unis, ne laissant entre 
leurs surfaces qu'un intervalle de 0“,001 ; leur diametre n'a pas besoin 
d’etre grand, et meme, dans plusieurs fabriques, ou les corps durs 
sont un pen trop gros et nombreux, on reduil le diametre k 0“‘,12 ou 
Ainsi dtablis, ces cylindres presentent entre eux un angle trop 
ouvert pour pincer et entrainer les corps un peu gros qui resvent en 
dehors des cylindres; la terre seule et les corps d’un faiblo diamfetre 
passent entre les cylindres en se laminant en feuilles de O'", 001. 

Si, au contraire, les corps durs ont assez pen d’importance pour ne 
pas compromettre la composition de la pate, on pent les admettre au 
broyage et adopter des cylindres d’un plus grand diametre. 

Mais si les cylindres n'ontpas toujours besoin d’un grand diametre, 
il est bon de leur donner en revanche une longueur relativement 
grande, car la pdte molle s’etend facilement et recouvre bientOt une 
grande surface. 

On salt que la terre molle adhere et s’attacbe facilement aux corps 
Strangers; aussi est-il besoin de rUclettes qui neltoient constamment 
les cylindres i la partie inferieure de leur course, el qui forcenl la 
pate ii tomber i terre. 

En cet elat, la terre est cylindr^e, broyce, r4duite en p^te fine ; mais 
elle n est pas malaxee, c’est-fi-dire Irituree, melangee, amenee i\ I’etat 
de pflte parfaitement homogene; e’est I’affaire du malaxeur auquel la 
terre est conduite aprfes son cylindrage. 

Le malaxeur generalement employ'd est un cylindre vertical et fixe; 
dans I’interieur tourne un arbre sur lequel sont assembles, des ni- 
veaux differents, des lames horizontales en fer mimics de tiges verti- 
cales en fer rond. La pate, amenee dans une tremie qui surmonte le 
malaxeur, loinbe incessamment dans le cylindre. L’arbre vertical, mis 
en mouvement par un manege ou par une machine, entraine avec lui, 
dans sa rotation, les lames el leurs tiges verlicales qui tournent i 
travels la ptAte en la remnant, la divisant, la triturant, la brassant et 
la faisant flnalement descendre i la partie inferieure du cylindre d’ou 
un couteau riclcur Texpulsc enfin. 

En sortant du malaxeur, la pdte molle est prete pour le moulage ; 
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ties deux operations qui I’ont ainsi preparee, Tune, le cylindrage, n’a 
fait que broyer et ecraser les corps dins sans rien melanger; I’antre, 
le malaxeur, n'a rien broyd, et ne pent rien broyer, mais il a melange 
les substances en incorporant intimenient cntrc elies toutcs les parti- 
cules broyees de natures diverses, et cn formant un tout bien homo- 
gene qui se soudera bien a la cuisson. 

II suit de la que le cylindrage doit toujnurs precedcr et jamais suivre 
le malaxage ainsi qu’il est fait chez quelques fabricants, car les corps 
durs heterogenes traver'Cnt tels quels le malaxeur et ne sont ecrases 
qu’entre les deux cylindres broyeurs; mais, en s’ecrasant, ils forment 
de petites masses broyees distinctes du reste de la pite; la compres- 
sion de la terre dans les monies est loin de suffire ensuite h produire 
un melange suffisant, de sorte qu’on ne porte au sechoir d’abord, au 
four ensuite, qu’un amalgamc de masses heterogdnes qui cuiront cha- 
cune a des temperatures differcntes et qui, des lors, ne se souderont pas 
entre elles, ouse souderont mal. Ainsi le raisonnement , d’accord avec 
les faits observes, cxige que les terres dosces traversent les cylindres 
avant de passer au malaxeur. 

Le m.alaxage opere, il faut, sans delai, mouler les pieces ; mais ici 
les machines sont nombreuses, elles varient suivant les produits a 
obtenir : on pent meme se passer de machines pour fabriquer certains 
produits, et mouler i la main, commc plus haul, les briqucs plcines, 
les carreaux, les tuiles h crochet; dans cc cas. le malaxeur, selon son 
importance, peut desservirime, deux et jusqu’a trois tables de mou- 
leurs, au moyen de portes qui s’ouM'cnl a sa parlie inferieure. 

Au lieu de mouler les briqucs a la main, on peut se servir de ma- 
chines : les meilleures sont colics qui, apres avoir mould les briqucs, 
les deposent sur un plateau qu’on va porter au sechoir sans avoir he- 
soin de toucher les produits avec la main. 

M/icItiae > e/ .hirilin. — La machine de MM. Cazenave et 
Jardin realise heureusement cet avantage : cllc se compose d’un ton- 
neau malaxeur dans lequel se meut one portion d’helicc qui cxpulse 
la terre h tracers unc filierc : au deli de la filidre, une paire de cylin- 
dres lamineurs, garnis do feutre ou de buflle, rri^oivent la terre, la 
rendent bien calibree en largeur et cn epaisseur, et la deposent auto- 
matiquement sur des plancheltes en bois, oil des fils la decoupent aux 
dimensions de la brique; puis un enfant porte les plancheltes au se- 
choir. Cette machine donne de bons produits, mais h la condition que 
la terre soil parfaitemcnl malaxee. 
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Machine Brethon. — La machine Brethon, fondle aussi sur la pro- 
pulsion de ia terre par une heiice, rend de bons services; mais elie 
est depourvue des cyimiires lamineurs de la machine de Cazenave; des 
fils decoupent la bande de terre a sa sortie de la flliere, et des enfants 
transportent les briques aux sechoirs sur des planchettes. 

Ges deux engins donnent de bonnes briques, mais elles produisent 
peu. 

Machine de CnrviUe. — Lne autre machine a briques, un peu an- 
cienne deji, mais toujours bonne et toujours employee, est la machine 
de Cai'ville, qui opere le moulage au moycn d’un mouvement de ro- 
tation conlinu. 

Elle se compose d’un malaxeur k axe vertical, puis d’un cylindre 
compresseur en fonte, d’un reservoir de sable, et d’un refouloir ver- 
tical, places tons trois ^ la suite du malaxeur, enfin de deux chaines 
sans fin ; I’une, plus grande, qui portc les monies, I’autre, plus petite, 
coraposde de plaques de t61e formant le fond des monies; cette der- 
niSre chaine se meut dans l interieur de la grande, et les plaques de 
tole sont maintenues horizontales par des rouleaux qui les soutiennent 
sous les monies. Une auge pleine d’eau se trouve placee sur le par- 
cours infiirieur de la grande chaine h monies, et un second reservoirde 
sable fin precede le malaxeur au-dessus des chaines. 

Les deux chaines se menvent en m&me temps d’un mouvement 
continu : les moules se sablent d’abord sous le rdservoir qui pr^c^de 
le malaxeur, passent sous ce dernier, se remplissent de terre, et con- 
tinuent leur chemin en passant, successivement, sous le cylindre com- 
presseur constammenl humet?te d'eau qui comprime la pite, sous le 
reservoir de sable qui la saupoudre, et enfin sous le refouloir qui fait 
tomber chaque brique sur une toile sans fin. Alors les deux chaines se 
retournenl autour de leurs axes extremes, puis les moules de la grande 
chaine traversent I’auge infdrieure ou ils trouvent I'eau et un balai de 
bouleau qui enleve toute la terre adhdrente. Au sortir de I’auge, les 
chaines se retournent de nouveau autour de leur second axe, et les 
moules recommencent une seconde operation en repassant sous le 
malaxeur. 

Machine a hriques a deux Indices, — La planche I contient une ma- 
chine i briques qui resume ccrtaincment toutes les qualit6s qu’on 
pent demander a ces engins, tant au point de vue de la construction 
qu’au point de vue de la bonne qualite des produits. Cette machine a 
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6t6 etudiee et realisee dans les ateliers de la maison Boulet, Lacroix 
et C', 28j rue des Ecluses-Saint-Martin , i Paris; elle est le resullat 
d’etudes approfondies et ne livre rien a la critique. Aussi jouit-elle 
d’une grande faveur aupres des fabricants. 

Dans ses parties essentielles, elle se compose d’une paire de cylin- 
dres unis et horizontaux de 0"*,30 de diametre, d’unc chambre de 
compression, d'un malaxeur horizontal a deux helices tangentielles, 
d’une filiere et d’un chariot decoupeur. 

Le mouvement est transmis du moteur k cette machine au moyen 
d’une paire de poulies fixe et folle de 1“,00 de diametre , calees sur 
un arhre intermMiaire, qui porte deux pignons qu’il fait tourner avec 
une Vitesse de 80 i 100 tours i la minute. L’un de ces pignons com- 
mande un engrenage de 47 dents, cale sur I’axe prolonge de Tune des 
helices, en m5me temps que la rotation est communiquee il’autre he- 
lice au moyen de deux pignons de 17 dents. 

L’autre pignon de I’arhre interm^diaire a pour fonction de trans- 
meltre le mouvement a t’un des cylindres lamineurs par I’interme- 
diaire d’une roue a chevrons de 60 dents, et i I'autre cylindre au 
moyen de deux pignons droits de 19 et 27 dents. Les deux cylindres 
ont des vitesses ditl'erenles : ils font respectivemenl 24 et 34 tours k 
la minute. 

Au-dessus des cylindres est une tr^mie, dans laquelle une chaine k 
godets verse incessamment la terre, k I’dtat de consislance molle, 
qu’elle puise dans les fosses do trempage etablies tout pres de la ma- 
chine. 

Toutes les pieces de cette machine sont etablies dans les condi- 
tions de soliditd les plus satisfaisantes. L^ bkti est fondu d’une seule 
piece avec les paliers des arbres dc transmission, dont les coussinets 
sont en bronze, et ont de larges porlees. Tons les organes en sont 
d’une visite facile, et le tout est fixe sur un massif a I’aide de boulons 
de fondation. 

Le fonctionnement de la machine est facile k saisir ; apres avoir 
subi, pendant une journee, dans la fosse, I’operation du trempage, la 
terre est elev^e par la chaine k godets, et versee dans la tremie, d’ou 
elle tombe entre les cylindres lamineurs. Ceux-ci, grkce k leurs vi- 
tesses differentes, arrachent et diviscnt la terre, en mkme temps qu’ils 
lalaminent, et qu’ils broycnt tons les corps durs et toutes les parties 
qui possedent de la consislance. 

Au sortir des cylindres, la terre tombe dans la chambre de com- 
pression, fcrmcc lateralcment par les parois prolong6es de la tremie, 
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et, longitudinalement, par des rSicloirs dont on pent modifier les po- 
sitions par des vis de reglage. 

Les deux helices tangenlielles, qui reQoivent la terre a la sortie de 
la chambre de compression, ont une longueur de0“,683, un diamfetre 
de 0“,214, un pas de 0“,14, et une vilesse de 30 tours a la minute. 
Elies conduisent la terre, et la refoulent, d’une maniere uniforme, 
jusqu’i la filiere, d’oh elle sort sous la forme d’un prisme continu, qui 
peut 6tre plein, creux, ou tubulaire, suivant le raodele adople pour la 
filiere. 

Ce prisme, au sortir de la filiere, avance sue de petits rouleaux de- 
pendant d’un chariot mobile, et se trouve guide, dans sa marcbe, par 
deux cylindres verticaux convenablemenl espac^s. Lorsque le prisme a 
atteinl la longueur voulue, on abat le chariot-coupeur , en le faisant 
tourner sur son pivot horizontal, et les fils d’acier, dont il est armd ii 
des distances coirvenablcs, decoupcnt Ic prisme en morceaux de lon- 
gueurs determinees. 

Cette machine fabrique couramment, ii Theure, 1,000 briques plei- 
nes oucreuses, ou Tequivalent en autres produits, tels que tuyaux de 
drainage, tuiles plates, carrcaux, tuiles courbes, etc. Elle est pr§f6ra- 
ble b toute autre pour faire des produits creux. Elle fabrique couram- 
ment aussi, sans les sccours de presses, des tuiles plates i crochet; 
seulement, on lui adjoint, dans ce cas, un appareil special destine ^ 
former et k decouper le crochet, el qui coCite 430 francs en dehors du 
prix de la machine. 

Mais il est une condition ndcessaire au bon fonctionnement de celte 
machine; cetle condition, c’est d’employer des terres, non seulement 
plastiqucs el passant bien i la filiere, mais encore amenees k I’etat de 
pkte mollc, ou k peine ferme, afin que les fibres produites par le glis- 
sement de la terre sur les helices ne soient pas trop accentudes. 

Celte machine exige une force de 3 k 4 chevaux-vapeur. Elle pese 
environ 2,000 .kilogrammes, se vend 2,500 francs, et produit, comme 
nous I’avons dit, 1 ,000 briques k I'beure, soil 10,000 briques en une 
journee de lOheures. 

Ajoutons que la maison Boulet construit dgalement deux autres mo- 
deles de la mOmc machine, d’une plus grande puissance de produc- 
tion, et coutant respectivement 3,300 et 4,300 francs. Le dernier n’a 
qu’une helice au malaxeur, au lieu de deux. 

Les machines le plus generalemenl employees pour les tuiles sont 
cellesqui opferent le moulage au moyen d’une filiere, et qui ddcoupent 
ensuite les produits, soitavec des couteaux, soil avec des fils de laiton. 
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Dans ces machines, la terre, en soiiant du malaxeur, tomhe 
dans une boite a compression en metal, appelee galeiii-rtt, dans 
laquelle se meut un piston a mouvement altcrnatif; ce piston presse el 
comprime la pite clans une forme d’entonnoir, et la force a sortir en 
im ruban continu a Iravers une tiliere dont la forme varie avec le 
prodiiit. 

Pour la brique pleine et latuile, cette forme cst une ouvcrture rec- 
tan^ulaire; pourles carreaux, c’est une ouverture carrde, pentagonale, 
hexagonale on octogonale, pour les briques creuses, la tiliere est une 
plaque percee de trous qui correspondent aux pleins de la brique; 
pour des tuyaux continus, c’est un vide annulairc, etc. 

Au sortir de la filiere les produits trouvent un taljlkr « rouhaux sur 
Icquel ils sont portds jusqu’au ci:i:oup>;i.ir a couteaux ou a fils qui les 
tranche a la longueur voulue. 

Apres ce ddcoupage, les briques ordinaires, pleiiies ou creuses, les 
carreaux, les tuyaux ordinaires sont port^s sur une aire ou ils com- 
mencent leur s4chage, qu’ils terminent ensuite b Pair libre, dans des 
hangars ou dans des sechoirs, comme dans la metbode manuelle, aprfes 
avoir subi {' tiharbage. 

Quant aux tuiles b emboitement ou a crochet, aprbs leur sortie du 
d6coupeur b Petal de gaieties prismaliques, elles passent dans les mb- 
cboircs d’une presse, mue b la main ou b I.a machine, qui leur imprime 
le relief pla'tique qu’elles doivent definitircment presenter. Seule- 
nient, comme les pbtes mollcs adherent tres forleinent aux metaux et 
qu’on ne pourrait pas les retirer intaclcs cPuii moule cu metal, on a 
soin de les mouler dans des moules en plbtre encastrds dans les mb- 
choires en fontc de la presse; ajoiitons que ces presses, operant sur 
des pbtes tendres, n’ont pas besoiii d’une grande force, et cepenclant, 
malgre la pression relativement faiblc exercee sur la pate, les moules 
en plbtre sont rapidcmenl uses, ce qui ne laisse pas d'etre assez cou- 
teux; on cstimc qu’cn moycnne ils ne peu^cnt gnerc mouler qu’un 
millier de tuiles sans etre renouveles. Les tuiles ainsi moulees sont 
portees au s^choir et cHendues avec tous les soins que comportent des 
produits encore mous. 

Les briques pleines el les carreaux, qui out besoin de presenter 
beaucoup de resistance, doivent etre retires du sechoir avant d’6tre 
compbitement secs, et represses tic nouveau dans une presse rebat- 
tense operant par choc ou par pression continue; le choc est toujours 
preferable; cet outil, qui se manoiuvre ordiiiairement a bras, b I’aide 
d'un levier ou d’un volant, imprime aux briques et aux carreaux I’es- 
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tampage ou les empreintes neeessaires. 11 esl i peine besoin d’ajouter 
que les briques, ainbi reprises pour elre repressees, ont acquis assez de 
consistance et de siccite pour ne plus adherer aux metaux, et que, des 
lors, les nioules de la rebatteuse peuvent etre etablis en fonte, ce qui 
permet d'cxercer des pressions plus fortes et d’oblenir des produils 
plus finement naoules. Les briques et les carreaux represses sont re- 
porles aux sechoirs ou ils achevent leur sechage. L’operation du se- 
chage dure aussi longtemps dans celte methode que dans la prece- 
dente, puisqu’on opere sur unc p4te aussi molle. Lorsque les produits 
sont entierement secs, on les porte au four comme dans la methode 
manuelle. 

II com lent de faire remarquer que, dans cette m6thode encore, les 
produits d’une faible 6paisseur, tels que les tuiles, les carreaux, ont 
besoin d'etre fabriques avec une pate un peu plus ferme que les 
briques, afln que les manipulations successives devjennent plus faciles. 

Ai'rintayes tl defauts de ce precede. — Les produils qu’ou obtient 
par cette fabrication mecanique pr6sentent au m6me degre toutes les 
belles qualit^s que nous avons reconnues dans les produils fabriqu6s ii 
la main, savoir : la parfaite soudure de tous les elements consliluants, 
une cassure nette et fine qui prouve la parfaite homogencite de la p^te, 
un son clair et franc qui est un indice certain de grande durele. 

On observe bien, il est vrai, dans les gaieties de pile qui sortenl de 
la galetiore, un certain feuillclage inherent k lout passage a la liliere, 
et qui resulte de la separation de la pile en minces lamelles qui 
glissent sur ellos-mimes; mais, ici, ce feuilletage n’a pour ainsi dire 
aucun inconvenient, et ne laisse guere de trace i la cuisson, car cette 
pate molle est tcllement liee, tellement homogene, comme humiditd 
et comme densite, que la pression dans les monies sutlit pour lui resti- 
tuerjoute sa soudure, de sorte que si la cuisson s’est faite une tempe- 
rature assez elevee, les tuiles presentent a ties peu pres les memes 
qualites que celles qui sont porlees directement du malaxeur aux 
presses, sans passer par la Cliere; et cependant le veritable connais- 
seur preferera loujours les derniCres, car elles ne prdsentent jamais la 
moindre trace de feuilletage. 

Nous venons d’exposer les qualites de celte methode; examinons-en 
maintenant les d6fauts. 

Tout d’abord, la forte adherence de la pile molle aux corps etran- 
gers en rend fort difficile le transport d'une machine i I'autre; on ne 
peut pas I’op^rer avec des toiles sans fin, ce qui contraint a n’employer 
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que (ies pelles en bois qu’il faut tremper dans I’eau pour ainsi dire i 
chaque jet. 

Cette adherence est im obstacle insurmontable I’emploi de monies 
en metal dont on ne pourrait detacher les produits que par lam- 
beaux; force esl done d’employer des monies en phtlre enebasses 
dans les machines en fonte des presses; mais I'usure rapide de 
ces moules en necessite, ainsi que nous I'avons vu, le renouvellement 
frequent. 

Un grave d6faut de cetle methode, e’est que la pression est trop 
faible et qu’elle agit sur une ptkte trop molle pour lui faire repro- 
duire les details, les finesses, les aretes vives des moules; ce defaut 
n’existe pas pour les briqiies et les carreaux qui peuvent etre re- 
presses apres une dessiccation de quelques jours; mais il s’accuse 
infailliblement sur les tuiles et autres produits qui ne sent pas soumis 
au rebattage. 

Le temps relativement long que prend le sechage des produits est 
encore un inconvenient de cette methode; il resulte naturellement de 
la grande quantite d’eau a evaporer. 11 semble moins grave pour les 
produits non rebattus que pour les autres; car les premiers, formant 
des masses tr^s poreuses, laissent dvaporer I’eau de melange plus faci- 
lement que les produits rebattus et par consequent plus serres comme 
texture. 

Il est enfln un dernier defaut inherent h toute fabrication en p4te 
molle, et qui atteint surtout les tuiles; la grande quantity de mole- 
cules d’eau qu’elles renferment ne s’evaporent au sechage et k la cuis- 
son qu’en produisant aulant de vidcs mol^culaires. De Ik des produits 
tres poreux k I’inl^rieur et rugueux k I’extfrieur. 11 cst vrai qu’k 
I’emploi, les pores cxt6rieurs sont vite fermos par les corpuscules 
a^riens; mais aussi tous ces produits parasites finissent par engendrer 
toute une vegetation moussue qui arrele I’eau et la fait refluer vers les 
charpentes. 

Le meilleur remfede k cet inconvenient consisterait k donner k la 
toiture une inclinaison un pen forte, et, k cc sujet, nous pensons qu’il 
serait temps de reagir centre la tendance genkrale k diminucr de plus 
en plus la pente des combics. Sous pretexte que les fabricanL de 
tuiles k emboitement indiquent dans Icurs catalogues une pente de 
0“,40 par metre, comme un minimum au-dessous duquel il convient 
de ne pas descendre, on s’est habitue k considerer cette pente comme 
la pente normale et k I'appliquer en loutes circonstances. On a m6me 
employ^ souvent des inclinaisons beaucoup plus faibles. L’6conomie 
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trouve Ik son compte, il est vrai, car on d^pense moins de charpente 
et moins do tuiles, mais aussi les corps strangers, colportes par le vent, 
sejournent plus facilement snr les toils trop plats; I’eau de pluie ne 
coule plus assez rapidement pour les entrainer; elle est meme relenue 
en partie par ces obstacles, et fournit aux vegetations parasites un ali- 
ment sans cesse renouvele. Aussi nc devrait-on jamais reduire k 
moins de 0“,o0 on 0”,60 par metre I’inclinaison d’une toiture en tuiles 
a emboitement: d’autant mieux que les assemblages des fermes en 
charpente seraient loin d’y perdre k tons 4gards. 

Nous r^sumerons en deux mots notre jugement snr le mode de 
fabrication en pkte molle k la main on k la machine ; il fournit des pro- 
duits qui possedent, au point de vue de la pate, des qualites de premier 
ordre, mais il exige beaucoup de temps, beaucoup de batiments, et 
donne pour resultat final une production minime et un prix de revient 
relativement eleve. 


O. — FABRICATION EN PATE FERME OU DEJII-DURE 

Description gencrole. — Nous xenons de voir que le senl obstacle 
qui s’oppose k une production rapide dans la fabrication en pate 
molle est uniqucment la grande quanlitc d’cau dont la pkte est im- 
pr4gn5e. Trouver Ic remode theorique a ce defaut etait facile, il 
n’y avait qu’k diminuer le volume d’eau dans lequel on d^layait la 
pkte pour la renclre plastique ct ductile; mais alors on se trouvait 
en face d’une pkte plus consistante, plus rude a manier et k malaxer; 
il fallait done, en mkme temps, donnor plus dc force anx machines, 
et modifier routillage ancien. On n’hosita pas devant des tktonne- 
ments nouveaux, et on flnit par creer des machines dont le fonction- 
nement constitue ce qu’on appcllc la fabrication en pote ferine on deini- 
dure. 

Dans cette m6tbode, aprks avoir extrait les terres et concass6 les 
gros blocs, il est bon de conserver, ct Ton conserve ordinairement 
I’excellente operation dn d^litage et du pourrissage en plein air durant 
les mois d’hiver. 

Les fabricants qui renoncent au pourrissage, fautc de temps on 
par raison d’dconomie, renoncent, en meme temps el pour les inOmes 
motifs, au concassage k la main des concretions compactes; ils le 
remplacent 6conomiquemcnt par Ic concassage a la machine; cette 
machine est une enupeuse ou un ensemble de cylindres d vwites. 
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La coupeuse se compose d’un disque horizontal garni de couteaiix 
d’acier qu’unc machine a vapeur fait tourncr a grande vitesse dans une 
cuve on Ton jette les blocs d’argile. Les couteaux les debilent en 
menus morceaux et les font tomber dans une tremie, sous laquelle un 
wagonnet les regoit et va les vider dans les fosses de trempage : une 
machine de ce genre, qui fournit jusqu’a 120 rofetres cubes de terre 
par jour, est employee par M. Arnaud, Etienne, i sa grande usine de 
Saint-Henry, pres de Marseille. 

La machine i diviser les mottes se compose d’une ou de deux paires 
de cylindres canneles. Les cannelures, qui ont pour but do diviser les 
mottes, sont plus ou moins serrees, et en forme de coins ou carrds. On 
donne quelquefois h ces cylindres canneles la forme conique, afin 
que les cannelures correspondantes d’une paire de cylindres, mar- 
chant k des vitesses diflerentes, divisent mieux la terre en I’arra- 
chant; mais cela n’est pas indispensable. Les terres, argiles compactes 
ou substances degraissantes trop agregdes peuvent &tre conduites, par 
un plan incline, de la carrikre k la tremie qui surmonte les cylindres, 
puis elles passent ensuile entre ces derniers et tombent dans un 
wagonnet qui les conduit aux mafjasins de repos. Une paire de cy- 
lindres peut debiter de 20 k 30 metres cubes de terre en 10 heures de 
travail. 

C’est dans ces magasins de repos qu’on opkre le trempage des terres 
en les arrosant d’un volume d’eau qui n’excede pas le cinquikme de 
celui des terres. 

Apres un trempage de 24 heures, I’argile est retirde des fosses 
et mdlangee avec les malieres degraissantes, par couches horizontalcs 
•■ormant un cavalier dans le voisinage immddiate des machines k 
broyer. 

La machine a broyer se compose de cylindres dont le nombre et la 
forme different suivant la composition des terres. 

Une paire de cylindres unis, rapprochds k 0“,001 d’intervalle, peut 
sufflre avec des terres qui contiennent peu de corps Strangers, et en 
petit volume. 

Si les corps durs sont plus volumineux et en plus grand nombre, on 
peut employer deux paires de cylindres unis et superposes; les deux 
cylindres supdrieurs sont eloignds de 0“,003 et ddbitent la terre en ru- 
bans de 0'°,00o d’dpaisseur; ces rubans tombent sur la paire de cy- 
lindres inferieurs qui sont rapproches k 0“,001 sculement, et qui ache- 
vent de broyer les corps durs. 

On donne souvent la forme conique aux cylindres broyeurs, afin 
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qu’aniincs de vitesse differentes, ils arrachent et divisent la terre en la 
laminant. 

Loi'sque la hauteur fait defaut pour superposer ks deux paires de 
cylindres, on les place a la suite Fun de Fautre; mais alors une toile 
sans fin revolt la terre au-dessous des deux premiers cylindres pour 
la conduire au-dessus de la seconde paire; car on pent, dans cette m^- 
thode, employer ces toiles, la pate ayant trop de consistance pour y 
adherer avec force. 

Ces cylindres unis ont besoin d’un certain diamfetre afin de former 
entre eux un angle aigu pour bien pincer et rctcnir la terre; mais ici 
la pate ferme s’etendant peu sur la surface des cylindres, on pent r^- 
duire sans inconvenient leur longueur au strict necessaire, ce qui leur 
permet de s’user egalement dans toutes leurs parties. 

Les terres, broyees etlamin^es, mais non pas melangees par ces cy- 
lindres, ont absolument besoin du concours d’un malaxeur pour for- 
mer une pite homogfene. C'est encore une toile sans fin qui les re- 
cueille au-dessous des cylindres, et va les verser dans la tremie du 
malaxeur. 

Le malaxeur en p<lte ferme est naturellement plus robuste et plus 
puissant que ceux qui travaillont en pate molle; de plus, les lames 
horizontales dont Farbre vertical est arm§, sont de veritablcs cou- 
teaux munis eux-m&mcs de coutcaux verticaux. Quelques fabricants se 
servent de malaxeurs a helices. 

Le malaxage des terres n’est jamais trop parfait; il est beaucoup 
plus difficile de Fobtenir d’une pate ferine que d’une pate bien trem- 
p4e d’eau; aussi ne saurait-on apportcr trop de soins b cette opdralion 
qui est, avec la cuisson, Fopdration principale, car, sans une pbte bien 
homogenc, il ne peut y avoir de cuisson completement satisfaisante. 
Aussi voit-on quelques fabricants employer des malaxeurs jumeaiux, i 
couteaux ou b helices. 

Les terres malaxdes sontpretes au moulage; mais ici, le moulage b 
la main devient impossible avec une pate aussi ferme, et il faut, de 
toute ndcessite, recourir aux machines. 

On pourrait naturellement fabriquer les tuilcs, les briques creuses et 
les carreaux au moyen de presses mecanhpies, auxquelles on conduirait 
directement la pile malaxee, mais on prcfere employer les galetieres, 
ou machines u elirer que nous avons decrites plus haul, parce qu’elles 
ont I’avantagc de donner, par un simple changement de filiere, tous 
les produits ceramiques de construction, briques pleines et creuses, 
carreaux, tuyaux, galettes b tuiles, etc. 
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Le lablier u I'ouleaux qui suit lu filicre amene les prodnits au di-cun- 
peur, qui les debite ii la longueur on li I'epaisseur voulue. Les produits 
decoupes n’oiiL besoin d'etre ebarbos qu’exceptionnellement. Ils sont 
portds de suite aux sechoirs. 

Lk, les briques pleiiies et les carreaux sont repre'ine^ par une presse 
rebatteuse, qu’on fait aiseinent circuler i travers les lignes des se- 
cboirs. Un ouvrier soumet chaque produit k la presse, et le remet asa 
place, en prenant un produit brut a cote. 

Quant aux gaieties Ji tuiles, elles sont portees ii des presses ineca- 
niques mues ^ bras, au manege, ou & la machine, et qui les moulent 
suivant les formes voulues. Seulement ici, les monies ne peuvent etre 
en piatre, comme dans la fabrication en pate molle, a moins que la 
terre ne soit assez humectec d’eau pour ne pas necessiter de fortes 
pressions qui briseraient le platre dans les machoires de la piece. Mais, 
le plus generalement, on est oblige de renoncer aux monies en pUtre, 
et le moulage se fait directement dans des monies en fonte. 

On obtient ainsi I’avantage d’exercer sur la pate la quantity de pres- 
sion necessaire pour I’obliger a remplir les parties les plus fines et les 
plus delicates du moule, dont elle reproduit tous les details avec une 
irr6prochable puret6. Seulement, comme la pate ferme est encore 
assez humidc pour adherer au metal, on est oblige de graisser le 
moule a\ec de Fhuile de goudron, qu’on etend k I’aide d’un brosse. 
Cette brosse presente, cn mOme temps, cet avantage d’enlever les 
fragments de terre qui pourraient rester dans les creux du moule. 

Les presses m^caniques donnent aux produits la pression, soit par 
choc, soit d’une maniere continue ct progressive. On pr6fere gan6ra- 
Icment le choc, a cause de sa rapiditd. Toutefois la pression par choc 
a le grave inconvenient d’introduire des bulles d’air dans les produits, 
surtout si le choc est unique. Aussi est-il prdferable d’6tablir des 
presses qui donnent trois chocs a courses limilees et progressives, ainsi 
que les construit M. Joly-Barbot, de Blois. 

Les tuiles sont 6barbees au sortir de la presse et port6es aux 
sechoirs. 

Le sechage des produits en pate ferme est naturellement moins 
long que cclui des produits en terre molle. 

Le fahricant et les construcleurs ont cherch6 a r6unir en une seule 
machine tous ces engins afin de simplifier les operations, de rdduire 
le nombre des ouvriers, et de concentrer cn un seul point de ratclier 
la distribution de la force motrice. De la plusieurs dispositifs dont 
nous ferons connaitre quelques-uns. 
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M. Joly-Barbot, construcleur de machines et fabricant ceramiste i 
Blois, construit et emploie dans sa tuilerie de Saint-Lazare line ma- 
chine « eticer, dont nous donnons une viie, pi. 2 ; elle consiste en deux 
cylindres unis a axes borizontaux, qui ecrasent les terres, et les livrent 
^ deux helices qui les malaxent et les poussent h travers une filiere sur 
un recepteur a rouleaux, ou un coupeur a fils les divise suivant les 
dimensions du produit. Cette machine suffit done, en une seule ope- 
ration, a ^eraser tons les corps durs, h laminer les terres, a les ma- 
laxer et k les mouler. Elle produit indifferemment des briques pleines 
ou creuses, des tuyaux, des tuiles, des moulures, des galettes pour 
tuiles h emhoitemenl, etc. Elle peut fournir de l.oOO i 2.000 briques 
h I’heure, suivant les dimensions des produits, la nature des terres, et 
la force motrice dont on dispose. En marche normale, il faut de 8 h 
10 chevaux-vapeur, selon la terre employee. 

II sufflt de 3 ouvriers pour conduire cet outil, savoir: 1 ou 2 hommes 
occup^s h charger la terre dans la tr^mie; une femme ou un jeune 
homme au d^coupeur, et 2 ou 3 enfants, suivant la distance a parcou- 
rir, pour rouler les produits aux sechoirs. 

Le d^coupeur a fils de cette machine se construit suivant deux 
types qui fonctionnent ^galement bien : I’un divise les produits dans 
le sens de leur longueur; le second dans Ic sens de leur epaisseur; 
ils donnent des produits parfaitement lisses et sans laisser aucune 
trace de fils; ils peuvent 6tre manoeuvres par un enfant, ct coupent la 
terre dans sa marche qu’ils n’interrompent pas un instant. 

Cette maehine, complete, pese 2.100 kilogr. ct coiitc 2. 100 francs, y 
compris une /i/ieee de modele courant el un decoupem'. Chaque filibre 
de module courant, en supplement, coute 40 francs; les tilicres sp6- 
ciales, ainsi que les fHih-es d graisseio’, pour briques pleines, sont ven- 
dues de 60 h 100 francs, suivant les dimensions el les difficultes d’exc- 
cution. Ces dernieres filieres h graisseur, pour briques pleines, seraient 
mieux denomm^es des filieres n efi'et il'ean. Car il sc fait une injec- 
tion d’eau dans rt5paisscur de ces iilitres. Celle eau, combinee avee 
la forme en ajutage de la filiere, facilite le glissement de la pate demi- 
durc, empcche les aretes vives de s’erailler, lors de la sortie des pro- 
duits, donne aux surfaces, ainsi qu’h touto la masse, une structure 
compacte bien preferable h la structure lamelleuse produite par les 
filieres ordinaires. 

Nous avons dit que cette machine exige une force de 8 h 10 che- 
vaux. Si la force dont on peut disposer ne va pas jusquc-h\, on peut se 
contenter d’une machine semblable, mais plus petite, d’nne force de 
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4 a 6 chevaux-vapeiir, siiivanl la nature cles terres. Elle pese l.OoO ki- 
logr. et vaut 1.600 francs sur plaque de fondation. Mais, ^labile sur 
bati en fonte, elle pese 1.200 kilogr. et se vend 1.700 francs. Sa pro- 
duction s’eleve a 8 ou 10.000 briques par jour. 

Cette derniere machine peut etre raise en mouvenient par un ma- 
nege inherent au bati, ct alors, elle peso 1.400 kilogr. et coute 
1.900 francs, ou par un manege detache, et, dans ce cas, le prix total 
est de 2.100 fraucs; le poids de la machine et du manege cst de 
1.700 kilogr. Cette disposition est preferable, car elle n’empeche pas 
d’approcher les terres, et de les tremper dans les fosses au pied meme 
de la machine. 

Cette machine a ^tirer, malaxant et moulant les terres en une seule 
et meme operation, dispense generalement d’employer le malaxeur 
p-roprement dit. Toutefois il est des fabricants qui ont besoin de ma- 
laxer leurs terres avant de les livrer a la machine i etirer, soil parce 
qu’elles sont trop heterogenes comme plasticite; soit parce qu’ils veu- 
lent, en preparant la terre k Favance, rendre plus rapide et plus pro- 
ductif le travail de la machine a etirer. 

Pour satisfaiie ces besoins, M. Joly-Barbot fabrique deux modeles 
de malaxeurs, i axe vertical. L’un a sa commande ^ la partie supe- 
rieure, et Fautre k sa partie inferieure. Cette dernikre disposition est 
preferable, en ce qu’elle permct de vcrser dircctement la terre ma- 
laxee dans la machine a etirer. Dans ces malaxeurs, les lames armees 
de couteaux sont disposees en helice, ct contrarient le mouvement de 
descente de la terre, qui, arrivee en has de la cuve, est poussee au 
dehors par une came. On pent cnlever un panneau de la cuve pour 
proceder au nettoyage des lames. Ces malaxeurs exigent une force de 
2 a 6 chevaux selon la terre k malaxer. 

Ajoutons que lorsqu’on cmploie ces malaxeurs, on modifie la cons- 
truction de la machine k 6lirer, en kcartant un peu plus les cylindres, 
et en y disposant des helices k pas plus rapide, afin d’en augraenter le 
debit. 

bes presses niecanirpies dont se sert M. Joly pour transformer les 
galettes en tuiles k embollemcnt, en faiticres, etc., sont fixes ou mobiles 
k volonte, se meuvent k bras ou mecaniquement, ne depensent qu’une 
force d’un demi-cheval, et sont k pression triple, e’est-k-dire que dans 
chaque rdvolution de Farbre qui portc la came de pression, il se fait 
trois pressions successives et progressives suivies d’une depression 
instantanee : sa puissance equivaut k une pression de 60 kilogr. par 
centimetre carrd, le volant etant lance a sa vitesse ordinaire de 60 tours 



LA CERAMUjUE 


39 


i la minute. On peut, du reste, augmenter cette puissance en em- 
ployant un moteur. Cette presse, dont nous donnons une vue dans 
la planche 2, p&se 1.700 kilogr. el coute 2.100 francs, compris une 
paire de monies i tuiles, et un moule a faiti&res grand modele; les 
monies en supplement se \endent 130 francs la paire pour la grande 
tuile losangee ci 13 au metre carre, et 100 francs pour les faitieres 
losangees. 

M. Joly construit un petit modele de cette presse qui est raontee 
sur roues, dont la force est d’un quart de cheval seulement, et qui 
peut 6lre mue a bras sans fatigue, ou commandee par un manege ou 
par une machine avapeur; elle est, comme la precedente, a triple 
pression, et sa puissance mesur6e i la romaine est egale i une pression 
de 40 h oO kilogr. par centimetre carre, avec une vitesse du volant 
de 60 tours ci la minute. Cette petite presse pese 1.100 kilogr. et coute 
1,700 francs, compris une paire de monies a tuiles, et un moule a petites 
faitieres. Le prix des monies en supplement est de 100 francs la paire 
pour les petites tuiles losangees i 24 au mbtre carre, et de 90 francs 
pour les petites faitieres losangees. 

Les briques pleines et les carreaux de cette usine sont repress6s 
dans des presses rebntleuses a levier dont nous donnons aussi le dessin 
dans la planche 2 : cette presse, montee sur roues, fournit oOO i 600 
pressions i I’heure et possfede une puissance de o.OOO kilogr., si J’on 
se contente d’-appuyer legercment sur re.xtremit6 du levier; mais, en 
op6rant par choc, on peut ohtenir une force de 30 kilogr. par centi- 
metre carre. Elle no pese que 400 kilogr, et coute 600 francs, y com- 
pris un moule. 

M. Joly emploie une machine speciale pour le moulage mecanique 
des tuiles plates i crochet sans emboitement et e surface polie : cet 
outil, qui s’adapte aux machines a etirer decrites plus haut, ne prend 
aucune force, car c’est la galette elle-mOme qui imprime le mouve- 
ment aux cylindres, ainsi qu’on le voit par le dessin que nous en 
donnons; sa production est de 12.000 i 18.000 tuiles par jour; elle 
coute 300 francs avec un tablier cbarhcur, un jeu do planchettes, et 
la filiere spdciale. La planche 3 coiitient la vue de cette machine. 

Nous termiuerons cette description des machines construites et 
employees par M. Joly en faisant remarquer que cet outillage remar- 
quahle a valu a son auteur la medaille d’or a I’exposition universelle 
de Paris en 1878. 


La maison Boulet freres, Lacroix et G% rue des Ecluses-Saint-Martin, 
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ii Paris, maison bien connue de tous les fabricants de c^ramique, 
construit depuis 1842 des machines i fabriqucr des briques, des tuiles, 
des luyaux, etc., en les appropriant a la nature des terres et a celle 
des produits a obtenir. La construction simple, robuste et economi- 
que de ces machines a vain bien des recompenses a cette maison dans 
les differentes expositions industrielles, et cntre autres la medaille d'or 
h I’exposition universelle de 1878. 

Le dispositif adopte generalement par cette maison consiste k grou- 
per les unes auprfes des autres les dilierentes machines reconnues 
convenables pour une fabrication donnee, h les faire commander par 
une machine k vapeur unique, et h les mettre en communication au 
moyen de toiles sans fin, versant les terres dans les trdmies qui sur- 
montent les divers engins. Ces machines independantes les unes des 
autres, offrent un double avantage : d'abord le fabricant peut choisir, 
parmi les nombreuses machines qui composent le catalogue de la 
maison Boulet, cedes qui conviennent le mieux aux terres qu’il 
travaille; ensuite le remplacement des machines hors de service peut 
etre opdre sans reformer les autres. 

Pour la fabrication qui nous occupe, le dispositif adoptd par la 
maison pour fabriquer par dtirage comprend une paire ou deux de 
cylindres broyeurs h surface unie, un malaxeur et une machine fi 
dtirer, avec ses acccssoires, tels que filiercs et chariots coupeurs, puis 
des presses h tuiles et des presses rebattcuscs. 

Les cylindres broyeurs se rapprochent h O'”, 001 iorsqu’une seule 
paire est suffisante, ou bien k 0“,005 pour la premifere et 0'",001 pour 
la seconde, lorsquc deux paires sont necessaires. 

Le malaxeur, dont nous donnons Ic dessin dans la planche 4, est a 
arbre vertical portant 8 ailcttes qui malaxent les terres; sa force est de 
4 chevaux, et il peut debiter dans une journde de -10 heures, un 
volume de 20 h 30 mdtres cubes suivant la nature des terres : il p&se 
2,000 kilogr. et coute 2.200 francs. La poulie qui le met en mouvement 
a 1",00 de diamctrc et O'", 21 de largeur, et doit faire 120 tours par 
minute. 

La machine a eHrer qui regoit la terre malaxdc prdsente plusieurs 
di.spositions. 

Ellc peut etre double, et se compose alors do deux chambres h 
compression, de deux filiercs, de deux chariots coupeurs, et do deux 
trdmies superieures dans lesqucllcs une toile sans fin verse la terre. 
Cette machine n’exige qu’une force de 2 chevaux; ellepese 2. 100 kilogr. 
et coute 2.800 francs y compris deux filicres et deux chariots k 
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galettes, ou bien deux filieres i tuyaux ou briques creuses, et deux 
tabliers d^coupeurs. Sa production, en 10 heures de travail, est de 
7.000 galettes pour tuiles, de21 au metre carre; ou de 4.000 galettes 
pour tuiles de 13 au metre; ou, enfin, de 8 a 10.000 briques creuses 
de 0.22x0.11 X 0.066. 

La seconde disposition comporte des rouleaux propulseirrs. Dans 
ce cas, les ailettes inferieures du malaxeur chassent la terre malaxee, 
par une porte inf^rieure, entre deux cylindres propulseurs qui la 
refoulent dans la boite ii compression et de la dans la filiere d’oii elle 
sort d’une facon coutinue sous forme de brique pleine ou creuse, de 
galettes it tuiles et a carreaux de toutes grandeurs. Cette machine, que 
nous reproduisons dans la planche 4, a une force de 2 h 4 chevaux; 
elle produit par jour 7.000 a 7.500 galettes i grandes tuiles de 13 au 
metre carre, et coute 3.200 francs. 

La meme maison construit aussi une machine a etirer et d comprimer 
qui se compose d’une machine k etirer ordinaire et de sa filifere, puis 
d’une presse a piston vertical actionne par une came donnant trois 
pressions par tour sur chaque produit : cette machine, qui produit 
de 2.S00 h 3.000 tuiles de 21 au metre carr6, est d’une force de 2 che- 
vaux seulement; elle p&se 2.300 kilogr. et coilte 3.300 francs. 

Parmi les nombreux engins construits par la maison Boulet frferes, 
Lacroix et C‘, nous citerons encore sa presse d friction pour grands 
produits tels que tuiles de 10 ii 13 au metre carr4, tuiles de rive, 
faitiSres, et arfetiers de 0'°.30 de longueur; nous la reprdsentons dans 
la planche 3; cette presse pcut donner sur chaque produit le nombre 
de pressions reconnu n6cessaire. D'une force d’un cheval seulement, 
elle peut ndanmoins donner une pression de 100.000 kilogr. et fournir 
2.300 h 3.000 grandes tuiles en une journ^e de 10 heures. Elle pfese 
2.500 kilogr. et coute 3.200 francs. 

Lorsque les cylindres broyeurs, le malaxeur vertical et la machine 
h dtirer par propulsion fonctionnent ensemble dans une usine et sont 
reli6s entre eux par des toiles sans fin, cet ensemble de machines 
n’exigc qu’une main-d'oeuvre relativement faible, car il suffit de deux 
ouvriers, de trois au plus, pour les alimcnter et pour fahriquer par jour 
une dizaine de inille de briques pleines. 

Machine d Ijo/sseaux, d/te « Bevolrern . — Outre les machines h briques 
et h tuiles, la maison Boulet construit encore des machines pour 
fabriquer des produits speciaux. Nous citerons, entre autres, sa ma- 
chine h boisseaux, dite « Revolver », qui permet de fabriquer 6cono- 
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miquement des boisseaux, avec on sans emboitement, des wagons, 
des ventouses, etc., dc differcnls diametres. 

Cette machine, representee dans la planche 5, est installee sur un 
faux plancber, eleve de 2“.o0 au-dessus du sol. Elle se compose d’une 
plaque horizontale en fonle, sur laquelle sont fixes deux montants 
verticaux en fer, qui supportcnt, h leur partie superieure, une forte 
traverse en fonte. Au-dessus de cette traverse, se trouve le mecanisme 
qu’on met en rnouvement au moyen d’une manivelle. 

L’un des montants verticaux de la machine forme I’axe de rotation 
de deux cylindres en fonte, verticaux, accouples ensemble, et qui 
servent h recevoir la terre humide destinee h la fabrication des 
produits. 

Le mecanisme fait descendre et monter une cremaillere, k la partie 
inferieure de laquelle est fixe un piston qui, en descendant, vient 
presser la terre contenue dans le cylindre, et la chasser dans la 
filiere ou elle se comprirae. 

Lorsqu’on veut faire des tuyaux ou des boisseaux a emboitement, 
le dessous de la fllifere regoit un moule qui presente la forme de I’em- 
boitement a obtenir, et qui est retenu h la filiere par des crochets 
qu’on mancEuvre avec un levier. 

Lorsque la terre, poussee par le piston, a rempli le moule, on 
d^croche ce dernier, et, le piston continuant son rnouvement, le 
produil descend verticalement, en prenanl la forme circulaire ou 
carree de la filiere. 

Le boisseau est soutenu par le plateau du moule, installe lui-m6me 
sur une tige verticale dont le poids est cquilibre, au-dessous du sol, 
par deux contre-poids dont les cordes, enroulees sur deux poulies, 
sont attachees h la partie inferieure de la tige. 

Lorsque le boisseau a alteint la longueur voulue, on le coupe au 
moyen d’un 111 de fer monte sur un chassis mobile qu’on manoeuvre h 
la main, et on I’enlfeve, en ayant soin de maintenir, avec la pedale, la 
tige du plateau. Puis, on lAche la pedale, et le plateau, remontant 
nalurellemenl sous Taction des contre-poids, vient reprendre sa place 
primitive sous la filiere, a laquelle on le fixe au moyen de crochets. 
On precede alors i la fabrication d'un nouveau boisseau. 

Quand on a 6puis6 la terre d’un cylindre, on remonle rapidement 
le piston au moyen d’un ddbrayage; puis, im rnouvement de rotation 
d’un demi-tour fait tourner les deux cylindres autour de leur axe 
commun, de facon que le cylindre vide est rcmplace par Tautre, qu’on 
a soin de remplir de terre avant la rotation. C’est precisement ce 
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mouvement des cylindres qui a fait donner le nom de revolver ii cetle 
machine. 

On congoit qu’il suffit d’un simple cliangement de filifere pour faire 
i volonte des boisseau.x, des 4vagons, des ventouses, etc. 

Celte machine presente de reels avantages sur les autres machines a 
boite carree. D’abord le remplissage du cylindre est plus commode, 
et se fait sans interposition d’air. Ensuite, il n’y a nul arret, nul temps 
perdu, de sorte que la production est presque doublee, et qu’avec 
deux ouvriers seulement, cette machine^eut fabriquer environ de 
600 a 800 pieces par jour. 

Le prix, sans filiere, est de 2.500 francs, et le poids, de 2.500 kilogr. 
environ. 

Les maisons Joly, de Blois, et Boulet, de Paris, ne sont pas les 
seules qui construisent des appareils 5 fabriquer la ceramique de 
construction. La maison Chambrette-Bellon, h B&ze (Cotes-d’Or), s’est 
fait aussi une speciality de ce genre de machines, telles que cylindres a 
vis ou ii balancier, galetieres avec ou sans cylindre, presses h bras ou 
^ moteur. Nous cilerons surtout sa grande machine d briques composee 
d’une Iremie superieure, d'une paire de cylindres broyeurs, de ma- 
laxeurs jumeaux coniques, enfin d’un reservoir metallique inf^rieur 
oil fonctionnent deux cames 5 pression qui pressent alternativement 
la terre malaxee dans la filiere oil elle prend les formes voulues. 
Tons ces engins sont superposes et ne formenl en realitd qu’une 
seule machine, la terre descend successivemenl de la trymie 
dans les cylindres, puis dans le malaxcur et enfm dans le rdservoir h 
filiere. 

Les deux cylindres broyeurs out nalurellement lours axes horizon- 
taux, leur diametre mesure 0“,42. — Les malaxeurs jumeaux sont 
coniques et leurs arbres sont munis de 6 grands couteaux malaxeurs 
et de 20 pelits couteaux diviscurs. ll ne faut qu’une force de quatre che- 
vaux '/s vapeur pour mettre en mouvement cetle machine qui, malgre 
sa production inlermitlente, fournil encore par jour 16.000 briques 
de 0.23 X 0.11. 

Nous citerons encore une autre importanle maison, cclle de M. Pi- 
netle, ;\ Chaion-sur-Saone ; elle construit toute espfece d’outillage 
pour tuileries et briqueleries : des tailleuses h terre, des cylindres 
broyeurs, des malaxeurs, des machines ii galettes, des presses i bras, 
des presses h tuiles, h briques, h carreaux, des machines a briques, h 
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drains, i tuyaux, des mSlangeurs i huile pour graissage, des couteaux 
6barbeurs, des filieres de toutes formes, etc. 

Avantages et defauts de ce procede. — Nous avons expose la metbode 
de fabrication en terre ferme ou demi-dure; examinons-en mainte- 
nant les qualites et les d6fauts en les comparant i ceux de la metbode 
en p4te molle. 

La metbode en pate ferme a tout d’abord une inferiority sur I’autre ; 
c’est qu’elle exige des macftnes beaucoup plus fortes, et d’autant plus 
fortes que la pate est plus ferme : le malaxeur se meut plus difficilement 
a travers cette masse consistante, et la melange avec plus de difficulle; 
cependant si Ton mesure avec soin la force du malaxeur et celle des 
couteaux a la resistance do la terre, on arrive a produire une pate bien 
malaxye et bien bomogene : mais, a tout prix, il ne faut pas se con- 
tenter d'a peu prSs dans le malaxage, il faut I’obtenir parfait sous 
peine de perdre ses produits au sScbage et kla cuisson. 

En somme, jusqu’a la galetiere, la pate bien cylindree et malax6e 
est gyneralement satisfaisante; mais lorsqu’apres avoir ete comprimee 
dans la galetiere, elle s’etire a la filiere, il se produii infailliblement 
le phynornkne que nous avons signale plus baut. nous voulons parler 
du feuilletage, inseparable de tout passage a la filiere et qui s’accuse 
d’autant plus que la pkte est plus dessecbye ct plus ferme, c’est-k- 
dire moins plastiquc. La masse terreuse se divise en plaquettes qui 
glissent les unes sur les autres, et prend I'apparence lamellaire du 
schiste, en perdant en mSme temps la soudurc que le malaxage lui a 
fait acquerir. 

Mais la presse est la pour lui restituer sa soudure; car la terre qui 
contient une addition de 20 pour cent d’eau posskde assez de plas- 
ticity pour que les fortes pressions et mymc les cbocs rcpytes dc la 
presse compensent a Ires pen pres ce qui pourrait manquer d’eau et 
ressoude suftisamment la pate. On pent done afiirmer qu’au sortir des 
presses, les produits en terre ferme ont acquis une ressoudure satisfai- 
sante, et qu’une cuisson suffisamment forte ne fera que la fixer par le 
durcissement des particules bien encbevelrces. 

Mais I’incontestable superiority de cette mythode ryside dans la 
remarquable beauty des produits obtenus au moulagc ; car la terre 
ferme, grkce h sa consistance, grkce aussi k I’ynorme pression qu’elle 
exige pour se mouler, kpouse dans ses plus minces details toutes les 
finesses du moule en fonte, et en sort avec des arCtes nettes et vives, 
avec des faces bien polies, avec une texture fine, serrke, qui reduit k 
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peu de chose la porosit6, et qui plus tard, apres une forte cuisson, 
laissera peu de prise h la gelee. 

Joignez h ces qualites une diminution dans la duree du sechage, 
une reduction correspondante dans les hangars ou dans les s^choirs, 
et puis, par une consequence naturelle, une production annuelle sen- 
siblement augmentee, et vous aurez une idee des avantages obtenus 
par cette methode. 


6. — FABRICATION EN PATE DIRE 

Description (jen&rale. — Les r4sullats remarquables qu’on avait rea- 
lises en travaillant en terre ferme parurent bientot insufflsants. Quel- 
ques fabricants se dirent que les qualites nouvelles des produits cera- 
miques etant dues principalement ^ I’elimination partielle de I’eau de 
fabrication, il valait tout autant aller jusqu’au bout dans cette voie, 
c’est-h-dire supprimer toute addition d’eau de fabrication, se conten- 
ter de Thumidite naturelle aux terres sortant de la carrifere, et m§me 
la diminuer si elle etait trop grande, en I’absorbant au moyen de 
ciment, de briques broyees ou de terres sbches meiangdes avec I’ar- 
gile. 

Les premiers qui s’engagerent dans cette voie se rendirent bien 
compte des difficult^s qu’ils devaient rencontrcr pour broyer, malaxer, 
et faQonner convenablement une terre aussi dure, mais ils comptSrent 
les vaincre avec des machines plus puissantes, donnant des pressions 
beaucoup plus fortes, et ils esperaient bien que la beauts, la duret6, 
le poli, la resistance et reconomie qu’ils allaient realiser dans le se- 
chage de leurs produits les d6dommageraient amplement des difii- 
cultes de la preparation des terres. 

Bien que pousse h sa limite extreme, cc raisonnement ne manquait 
pas de justesse; prenez en effet des terres argileuses, ne renfermant 
que leur eau de carriere ou do composition ; supposez-les choisies, 
composees et dosees experimentaleinent au point de vue d’une cuis- 
son h unc haute temperature, puis parfaitement mdlangees et ma- 
laxecs, enfin moulees sous d’energiques pressions, bien sfichees, et 
ayant supporte sans se deformer ni se fondre une haute temperature 
de cuisson, vous obtiendrez certainement un produit de bonne qualite, 
car toutes les conditions voulues se trouvent remplies; mais aussi 
toutes ces conditions sent necessaires; aucune d’elles n’est indiffe- 
rente, et ne doit etre negligee, pour si peu que ce soit; en un mot, 
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cctte melhode exige clu fabricant une connaissance profonde du me- 
tier, line science au moins egale it ceile dcs fabricants en pate niolle, 
une attention de tous les instant^;, pour cl re assure qu’aucune opera- 
tion ne laisse i desirer. Le succes est au bout, mais il est a ce prix. 

Dans cette m6thode, difficile entre toutes, les terres extraites de la 
carriere s’ameliorent toujours en subissant, conime dans les autres 
metbodes, le concassage b la machine, le delitage et le pourrlssage en 
plein air; puis on opere le melange dose des terres, et au lieu de les 
faire trcmper dans des fosses avec de I’eau, on les porte immediate- 
ment aux cylindres broyeurs et ensuite au malaxeur. 

On vient facilement a bout du broyage au moyen d’une s^rie de 
cylindres dont les formes et I’espacement varient avec I’avancement 
du travail, ainsi que nous I’avons vu faire dans la fabrication en pate 
ferme; mais le malaxage d’une terre aussi dure est, sinon impossible, 
du moins fort difficile, et demande un malaxeur d’une puissance con- 
siderable. 

Le malaxeur vertical d ailettes de la maison Boulet, les vialaxeurs 
jumeaux avec couteaux nombreux et conlrari6s de la maison Cham- 
brette-Bellon, ne sont pas de trop dans cette fabrication : ces deux 
maisons les construisent en en graduant les forces d’apres la nature 
des terres : ces malaxeurs h couteaux donnent des resultats Irfes sa- 
tisfaisants. 

D’autres fabricants ont recul6 devant la force exig6e par ces ma- 
laxeurs, et ont entrepris de leur substituer des cylindres. C’6tait une 
grande erreur. Ainsi que nous I’avons expliqu6 d^ji, le cylindrage 
n’est qu’un broyage, un 6crasage de matleres, mais il nc peut pas 
operer le melange intime et homogene des terres. On aura beau faire 
agir une serie de cylindres les uns aprfes les autres, on n’arrivera ja- 
mais qu’fi produire une pAte A texture schisteuse, mal lide et mal 
soud6e. 

Cela se comprend aisement : lorsqu’on ramasse A la pelle les terres 
m61angees en cavalier, et qu’on les fait passer dans la premibre paire 
de cylindres, les grumeaux non d6sagr6g6s et de nature diverses qui 
composent ces terres s’ecrasent entre les cylindres et se debitent cn 
un long ruban sur lequel ils s’accusent en large taches de couleurs 
dill'erenles. Ces rubans, une Ms formas, vont repasscr dans une ou 
plusieurs paires de cylindres, mais ils ont une tendance invincible A 
conserve! indMniment leur forme rubande. 

Ces feuilles, en se laminant de nouveau, peu\ent bien se superpo- 
ser, s’appliquer meme avec une certaine adherence les unes sur les 
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autres, mais les larges laches dont nous avons parle restent inherenles 
i chaque feuillet et ne constituent qu’une superposition de plaques de 
natures et de densites differentes, au lieu de ce melange inlime, de cet 
enchevetrement pour ainsi dire moleculaire, que produit le malaxeur 
bien compris et bien ex^cutd. 

Les cjdindres ne sauraient done remplacer les malaxeurs; il est vrai 
qu’on leur a donn6 des cannelures et des diametres differents, afin 
que deux circonferences correspondantes, tournant avec des vitesses 
differentes, laminent la terre en I’arrachant en ineme temps; I’arra- 
cbement csl r^el, mais il est insuffisant, et la forme feuillelde domine 
toujours trop : on reste encore bien au-dessous du malaxeur. 

L'n habile fabricant de Roanne, M. Dumont, et, aprfes lui, d’autres 
fabricants, ne voulant pas abandonner les cylindres, qui demandent 
moins de force que les malaxeurs, ont eu Tidee de faire succeder b 
une paire de cylindres broyeurs, une paire de grands cylindres ma- 
laxeurs de 0“,"2 de diamelre et 0“,04 d’epaisseur, perces d’une infi- 
nite de Irons coniques de la parlie exterieure, et de 0“,010 ii 

la partie interieure. Les deux cylindres broyeurs ont 0“,46 4e diametre 
et 0“,o0 de long ; leur surface est unie, et ils marchent b des vitesses 
difi'erentes. Apres avoir 6crasc la terre et les corps durs qu’elle con- 
tient, ils la laissent tomber entre les deux cylindres troues qui se tou- 
chent presque, et qui la forcent h. passer par leurs trous coniques pour 
en sortir et tomber dans I’interieur I’etat vermiculaire. 

Certainement le malaxage au moyen de cylindres perc6s de trous a 
6t6 un grand progres sur celui des cylindres unis ou cannel6s, car il a 
supprime en grande partie la constitution lamellaire produite par ces 
derniers, mais il ne I’a remplac4e que par une texture grenue ou gru- 
meleuse qui ne vaut pas encore la texture fine et serr^e que nous pro- 
posions plus haul corame le dernier mot du malaxage, et que le ma- 
laxeur k couteaux lui-m§me ne realise peut-6tre pas encore avec toute 
la perfection desirable. 

La terre dure, une fois malax^e, est soumise aux m6mes manipula- 
tions que la pkte tendre, et passe par la m&me s6rie de machines, 
mais plus puissantes, savoir : la galetikre, les filieres, les chariots 
graisseurs et decoupeurs, les presses m6caniques avec monies en fonte, 
les presses rebatteuses, toutes machines que nous avons decrites plus 
haut, el que nous ne d^crirons plus ici : arrSlons-nous toutefois un 
instant sur Teffet des filikres. 

Nous savons ddjk que tous les corps qui passent k la filikre se divi- 
sent en lames superpos^es qui glissent les unes sur les autres en for- 
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mant un fcuilletage analogue a celui d'un livre. Get effet, qui est 
peine sensible'pour une pate molle, s’accentue davantage avec une 
pate ferme et davantage encore avec une p4te dure. La premiere pitte 
se ressoude bien sous les presses, grice k I’exces d’eau de fabrication 
qu’elle contient et qui lui assure une grande plasticite ; la pkte ferme 
fournit encore assez d'eau de fabrication et une plasticite sufflsanfe 
pour qu’une forte pression des presses mdcaniques lui restitue sa sou- 
dure; mais la pate dure est bien secbe et bien peu plastique; aussi 
est-il urgent que les presses agissent par chocs violents et rep6t6s 
pour la souder fortement, sans quoi tons ces feuillets se leveront k la 
cuisson, et produiront dans I'interieur des tuiles ces vides lamellaires 
qui plus tard, sur les toitures, attireront et fixeront I’eau, de sorte 
qu’k la premiere gelee, les tuiles tomberont par ecailles et ruineront la 
couverture. 

Quant au sechage, il se r^duit, dans cette methode, k peu de chose; 
deux ou trois jours au plus sufflsent k I’evaporation du peu d’eau qui 
reste, quelquefois mkme on va porter directement les produits de la 
presse au four; c’est Ik surtout que reside le grand avantage de cette 
methode. 

Nous n’avons pas dissimul6 les difficult^s de la fabrication en terre 
dure; elles sont r4elles, mais non pas insurmontables ; les fabricants 
consciencieux qui, les premiers, ont voulu tenter cette fabrication, ont 
vu le succks couronner leurs efforts; c’est qu’ils ont su choisir, doser, 
malaxer, comprimer et cuire fortement leurs terres; de Ik des pro- 
duits k surface lisse et polie, d’une grande durete, imp4n6trables k 
I’eau par leur porositd presque nulle, resistant bien par consequent k 
la gelee. 

Malheureusement, certains industricls ont voulu allcr plus loin en- 
core, sans rdflechir que plus loin, c’dtait I’abime. En voyant que I’eli- 
mination de I’eau de fabrication, loin d’etre un obstacle k I’industrie 
c4ramique, ne faisait qu’en simplifier les manipulations, et en aug- 
menter considerablement la production, ils conclurent sans doute 
que toute plasticitd dtait inutile en cette Industrie, et qu’il sufflsait de 
prendre au hasard une terre quelconque, d’en broyer les corps durs, 
de confier ensuite la pktc ii la galetiere, aux liliferes, aux presses et aux 
fours, pour obtenir, comme leurs devanciers, des produits parfaits. 
G’est ce qu’ils lirent en effet .sans vergogne. 

On vit s’elever de nombreuses fabriques aux abords de carrikres 
puissantes auxquelles on ne demandait qu’une terre argileuse chargee 
d’oxydes de fer pour colorer les produits en rouge ; on s’inquietait 
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peu d’ailleurs que cette terre contint, en infime temps et en grande 
quantile, des matieres nuibibles, telles que des silex, des carbonates de 
chanx, etc. Or elle cn contenait souvent, surtout dans certaines de- 
parteinents de I'Esl. Cette terre mauvaise, et fusible an feu, n’etait ja- 
mais amendee, encore moins soumise au pourrissage :.tont cela prenait 
trop de temps. On I'amenait i la bite au pied des machines ct on la 
faisait broj-er et malaxer par deux on trois paires de cylindres qui ne 
faisaient naturellement qu’ecraser et laminer tous ces grumeaux hete- 
rogenes. Ce long ruhan de terre bariolee de toutes couleurs, au lieu de 
passer au malaxeur, se rendait directement h la galetiere dont le pis- 
ton le comprimait en le poussant dans la fdiere. Mais celle-ci lui ren- 
dait aussitdt son feuilletage i peine atleint par le piston. Puis les 
coups de belier de la presse serraient ensemble tous ces plis et replis, 
et on portait le tout au four. 

La cuisson mettait le corable au comique de cette fabrication; une 
terre ainsi chargee d'oxyde de fer, de carbonate de chaux el d’autres 
matieres impures, se deformait bientot et enlrait en fusion bien avant 
d’etre cuite; pour (5viler les deformations, force etait d’arr§ter le feu 
bien avant la cuisson complete des produits. On ne s’en plaignait pas 
d’ailleurs, loin de lii, car on trou\ait a cela double avantagc; d’abord 
on economisait du combustible, ensuile on obtenait des produits que 
I’oxyde de fer, t\ cette basse temperature, colorait d'un beau rouge de 
sanguine. 

Le public vint en aide h ces industricls : il s’eprit d’engouement 
pour ces tuiles brillantes et bien polies, aux couleurs vives, aux desslns 
en relief, qui d^coraieut gaiement les loitures. Bientot les architectes 
flrent chorus avec le public, puis vinrent les ingenieurs, les Compagnies 
de chemins ile fer, les grandes administrations; lout le monde y passa ; 
ce fut une vogue universelle. On voulait des tuiles rouges, rien que 
des tuiles rouges; mais on les voulait sans nuances aucunes, sans 
aucune tache. H6las! il etait trop facile de les livrer toutes d’un m6me 
ton bien uniforme; il fallait cuire si peu pour cela. Ce fut un beau 
temps pour la p4te dure. 

Mais le r^veil fut terrible. La pluie faisait lentement son oeuvre sur 
cette tuile mal cuite; il lui avail fallu quelque temps pour mordre S 
ces surfaces lisses, point poreuses, fortement serrees par les coups des 
presses; mais, une fois la surface atleinle, I’eau eut lot fait de d^trem- 
per toute cette pile a peine cuite, de la ramollir, de penetrer dans les 
nombreuses cavernes du feuilletage, de s’y loger, et, les gelees surve- 
nant, de faire dclater en ecailles toutes ces belles couvertures. 

4 
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Ce fut alors une autre chanson : le public cria qu’il 6tait vole, de 
nombreux et graves proces furent souleves : les entrepreneurs et les 
architectes, voyant engagee leur responsabilit^, se retourn&rent centre 
les fabricants; il fallut rendre gorge. Mais un malheur n’arrive jamais 
seul : au commencement de I’annee 1880, un grand entrepreneur de 
couvertures, M. Laubiere, publia une brochure qui acheva la deroute 
de tous ces pseudo-l'abricants. Toutefois cette brochure a d6pass6 
le but, ainsi que nous I’expliquerons plus loin. 


7. — COMPARAISON DE3 TROIS m£TU0DES PRECEDENTES 

Les ddveloppements que nous avons donnds sur les trois modes de 
fabrication, en p4te molle, en pate ferme, et en pite dure, nous per- 
mettront d’en degager aisement la comparaison. 

Et, tout d’abord, nous pouvons conclure au principe suivant : Toute 
terre argileuse, composee de telle sorte qu’aprfes un malaxage conve- 
nable, elle puisse supporter une cuisson 61ev§e sans se deformer ni se 
fondre, ne peut donner que de bons produits, et cela, quelque soit la 
methode de travail, en p^lte molle, en pate ferme ou en pate dure. 

Toute la difference entre les trois proc4d§s de fabrication se rMuira 
uniquement a la difflculte plus ou moins grande du malaxage, et a la 
production plus ou moins abondante du feuilletage. 

Or le malaxage, trSs facile en pate molle, est d^ja moins facile en pate 
ferme, et devient tr^s difficile en pate dure, tifes difficile mais non 
impossible. Nous avons pass4 en revue, plus haut, les malaxeurs perfec- 
tionnes et puissants qui perniettent d’obtenir un malaxage efficace 
avee les terres les plus fermes. 

Quant au feuilletage, il existe pour toutes les pates dures ou tendres 
qui passent a la filifere; mais le ressoudage a la presse, facile on pate 
molle, devient de plus en plus difficile a me.sure qu’on diminue I’eau 
de fabrication. Or nous avons d6crit les presses puissantes dont les 
chocs repetds permettent de reslituer sa soudure a la terre, en com- 
pensant par la force de la pression ce qui lui manque en eau de 
fabrication. Cependant il y a encore des perfectionnements a apporter 
aux galetiSres et il serait bien d6sirable que, pour les tubes surlout, on 
arrivat a porter directement la pate du maluxeur a la presse sans 
passer par la filiare. 

Le s4chage presente d’assez grandcs differences entre les trois 
metbodcs. C’est surtout pour Economiser du temps et des batiments 
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qu’on a mis tant d’ardeur a chercher des precedes et des machines 
qui permissent d’eliminer autant que possible cetle eau de fabrication 
qu’on a tant de peine ensuite a expulser au sechage. 

Quant a la cuisson, elle est la meme pour les trois modes de fabri- 
cation; elle doit etre poussee & uiie temperature tres elevee, surtout 
pour les produits en terre dure, afin que la forte cuisson vienne encore 
s’ajouter aux fortes pressions pour compenser ce qui leur manque en 
soudure et en homogeneite. D’ailleurs, on sait que tout produit insuf- 
flsamment cuit se delaye h I’eau de pluie, gele et tombe en poussiere 
sous Faction des gelees. 

Voila pour la fabrication : comparons maintcnant les produits 
obtenus par les trois methodes. 

Les briques pleines et les carreaux, du moment qu'on les soumet 
aux presses rebatteuses, presontent les memes qualites dans les trois 
modes de fabrication, pourvu que la cuisson ait 6te pouss6e au mfime 
degre. 

Mais il n’en est plus de meme pour les tuiles, car elles ne sont plus 
rebattues apres leur moulage i\ la presse. C’est done le moulage qui 
leur donne leur forme definitive. 

Or les tuiles en ptlte tendre, n’adherant pas au pldtre, sont moulees 
naturellement dans des monies en pldtre coules dans des presses en 
fonte. Mais, comme une forte pression briserait ces monies, on est 
fored d’op^rer par pression faible. Aussi la tuile, pen press^e, et 
d’ailleurs peu consistante, ne pent prendre ni conserver I’empreinte 
vive du 4noule; les ar6tes sont modes, arrondies, grossiferes; en 
revanche, toute la pdte est bicn soudee, bien homogene, superieure, 
sousce rapport, aux tuiles en terre dure; malheureuscment, le sechage 
et la cuisson, en evaporant la grande quanlitc d’eau qu’elles renfer- 
ment, les laissent poreuses d I’interieur, rugueuses I’exterieur, fort 
disposdes, par consequent, d absorber et d retenir Feau et les poussieres, 
qui bientot produisent et alimentent ces vegetations moussues qui 
impriment un aspect si desagreable aux tuitures. 

Les tuiles en pdte ferme ou en pate dure, au contraire, ne peuvent 
plus 6tre raoul6es dans des monies en pldtre qui se briseraient sous 
les fortes pressions et sous les chocs de la presse; aussi les moule-t-on 
dans des monies sn fonte qui n’ont rien d redouter des chocs, et alors 
on pent faire agir des presses tres puissantes qui exergenl sur les tuiles 
des pressions par chocs de plus do 60 kilogr. par centimetre carre. 
Les tuiles obtenues ainsi ont leurs aretes bien nettes, leurs faces polies; 
elles reproduisent avec un tini parfait toutes les dedicatesses du moule. 
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leur tissu est serre, leur porosite presque nulle; de sorte que si on 
les a cuites a une temperature elevee, elles conservent indefiniment, 
sans Aerdir, leur nuance de cuisson, la pluie ne pouvant arriver i 
penetrer dans cette p&te fine et dure. 

Et maintenant notre conclusion sera la suivante. En presence de 
I’enorme difficulte qu’on eprouve encore, dans la methode en pate dure, 
a malaser la terre et k 6viter un feuilletage parfois compromettant, 
les fabricants agiraient sagement en abandonnant cette methode, et 
en revenanl, pour un temps, non pas k la pkte molle, mais k la pkte 
ferme, c’est-k-dire en limitant le trempage de la terre au point precis 
ou Ton est oblige d’abandonner le moulage au plktre pour le moulage 
k la fonte. 

11s y trouveraient cet avantage inappreciable d’etre assures d’un 
malaxage plus facile et plus parfait, et de reduiro le feuilletage k une 
proportion qui n’aurail rien de menacjant. Leurs produits retiendraient 
de la methode en pkte molle la bonte de la soudure, une homogeneild 
parfaite, et de celle tn pkte dure la finesse du tissu, la nettet6 des 
arfetes, le poll des surfaces, une porositd presque nulle. 

Joignons k cela qu’ils conserveraient toutes les manipulations, si 
faciles et si simples, de la methode en pkte dure, et que, pour opkrer 
cette transformation de mkthode, ils n’auraient aucune machine a 
changer; ils n’auraieiit gukre qu’k diminuer leur depense de force en 
chevaux-vapeur. Et le scchage? dira-t-on. Ah! sans doute, il faudra 
peut-Stre un peu plus de temps pour secher les produits, et, par suite, 
plus de surface et plus d’ctagkres dans les scchoirs. klais aussi, n’est- 
ce rien que la certitude absolue de livrer toujours des produits irrk- 
prochables et de premier choix, qu’on pent toujours garantir contre 
les actions des pluies et des gelees? 

D’habiles praliciens prechent cette transformation ; k Theure actuelle, 
elle est dans Fair. D’ailleurs, beaucoup de fabricants ont toujours 
pratique la fabrication en pkte ferme, et beaucoup d’autres s’y rallie- 
ront certainement dans un avenir prochain. 

Hklons-nous d’ajouter, d’ailleurs, que, dans notre esprit, cet abandon 
de la pkte dure n’aurait qu’un temps, celui de chercher et de decouvrir 
une methode et des machines qui permettraient de trailer la pkte dure 
avec toute la perfection desirable. 

Disons, k ce propos, qu’k I’apparition du broyeur Carr {Carr's 
desingregator), on avait espkre qu’il pourrait rendre de grands services 
k la fabrication en pkte dure, en rkduisant promptement les terrres en 
une poudre fine qu’on n’aurait plus qu’k porter aux presses. Malheu- 
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reuseraent cette machine, si ingenieuse du reste, ne pent fonctionner 
qu’avec des substances dures ou tendres, maisseches; ce qui exclut 
de son cercle d’action les terres toujours humides de la methode dont 
il s’agit. 

D’ailleurs I’usure rapide de cette machine, jointe h I’^norme force 
motrice qui lui est n^cessaire, la rend inapplicable, jusqu’i nouvel 
ordre, k I’industrie de la c6ramique du bMiment. 

C’est ici le lieu d’exprimer notre opinion sur la brochure de 
M. Laubifere, dont nous avons d^ji dit quelques mots : cette opinion, 
d’ailleurs, se degage de tout ce qui precede. 

Nous sommes de son avis, lorsqu’il signale les graves difficultds de 
la fabrication en p^te dure. 

Nous sommes encore avec lui quand il poursuit de son bl^me 6nergique 
les pseudo-fabricants en pate dure qui, sciemment ou non, onl inonde, 
durant trop d'annees, I’industrie du batiment de leurs tuiles mal 
composees, mal travaillees et mal cuites. 

Mais nous nous separons de lui, lorsqu’il fait remonter au mode 
mSme de fabrication en terre dure I’origine et la cause de ces produits 
deplorables, lorsqu’il affirme que cette methode ne pent donner que 
de mauvais produits, lorsqu’il proclame qu’i la pate tendre, seule, 
appartient la possibilite de fabriquer de bonnes tuiles, lorsqu’enfin il 
resume ainsi qu’il suit les ri;gles qui doivent diriger I’arcbitecte en 
ses commandes ; 

« 1° Exiger la fabrication dite en pate tendre; 

« 2” Exiger une forte cuisson; 

« 3° Aller de prdf^rence aux maisons ddja anciennes, ayant des 
proc^dds de fabrication dprouvds, des produits ayant fait un long 
usage ; 

« 4° Ne donner de valeur aux garanties que si ces garanties reposent 
sur des faits. » 

Cette rfegle de I’acheteur en quatre articles est a la fois un brevet 
d’infaillibilite decerne a la pate tendre, et la condamnalion sans appel 
de toute fabrication en pate ferme. Hors dela pdte tendre, il n’y aurait 
done pas de salut pour le tuilier? 

M. Laubifere oublie-t-il done qu’il est tout aussi facile de fabriquer 
de mauvaises tuiles en pate molle qu’en pate dure? il sufflt pour cela 
de mal composer ses terres, ou de les cuire insuffisamment. Nous ne 
voulons mfiler aucun nom a cette discussion, mais il doit savoir que, 
parmi les fabricants en terre dure de I’un de nos d6partements du Nord, 
il en est un dont les tuiles ont toujours delid toutesles geldes, et qui. 
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depuis vingt ans, est le fournisseur attitre de Tune de nos grandes com- 
pagniesde chemins de fer. 

D'autre part, a cote de tuiles irreprochablement fabriqu(5es en piito 
molle, on cite, a Theure presente m6me, bon nombre de toitures 
gelees et tombees en poussiere dans cette partie ineme de la Bourgo- 
gne oil s’est conservfe la fabrication en terre tendre. 

Que devient dfes lors I’infaillibilite des tuiles en pAte molle? 

M. Laubiere a depasse le but; il aurait du se souvenir que toutes 
les industries trainent apres elles une queue de niauvais fabricants; 
que la fabrication en pite molle n’est pas plus exempte des malfaqons 
conscientes on inconscientes que ne le sont la pite ferme et la pate 
dure; que les trois precedes presentent a leur actif bon nombre 
d’bonorables fabricants, pleins de science et d’exp6rience, qui ne 
livrent que de bons produits, et qui sont prets b les garantir centre 
Taction des pluies et des gelees, 

Aussi n'besitons-nous pas k nous adresser k notre tour aux archi- 
tecles, aux ingonicurs, aux entrepreneurs et k leur dire : 

N’acceptez que les tuiles bien nialax^es et fortement cuites, quel que 
soil le mode de fabrication; 

Ne vous adressez qu’k des maisons solvables, connues depuis long- 
temps, et garantissant leurs produits contre les effets des pluies et des 
gelees. 

L’application de ces regies, moins exclusives et plus dquitablcs, 
suffira largement k rendre la confiance aux uns, la seenrite aux autres, 
et k stimuler les actives recherches des spdcialistes intelligents qui out 
d6jk r^alisS tant de perfectionnements dans les proc6d6s c^ramiques. 


8. — FABRICATION EN PATE SECIIE 

Dans les trois methodes pr6cedcntes, on met toujours k profit la 
plasticitd de Taigile, en Taddilionnant d’eau ou en se contentant dc 
son bumidite naturelle; mais, dans la fabrication en terre seebe, on 
dlimine complktement Teau, et on remplace la plasticito par de fortes 
pressions. 

Cette metbode n’est pas nouvclle. Vers Tannee 1819, Mollerat fabri- 
quait dejk des briques avec une pate d'abord seebde et reduite en 
poudre, puis legerement humectee d’eau, ensuitc fortement comprim^e 
dans des monies metalliqiies, et enfin portee directement an four, sans 
avoir a subir un seebage inutile. 
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Le proc6d6 n’a gufere vari6 depuis cette epoque ; c’est qu’en eflet il 
ne pr6sente pas d’aA-antages assez reels pour qu’on ait cherch6 bien 
activement ii perfectionner ceUe methode, dont voici la description. 

II taut tout d'abord secher la terre au degre necessaire pour qu’on 
puisse la broyer en poudre. On n’y parA'ient guere, dans une fabrication 
en grand, que dans des chambres chauffees a un cinquantaine de 
degres, au moyen de caloriferes ou de la chaleur perdue des fours. 
Cette terre est ensuite broy^e par des meules ou des cylindres verticaux 
qui tournent dans une auge circulaire. Puis on la melange la pelle et 
on I’bumecte l^gferement, comme toutes les poudres qu’on se propose 
d’agglom^rer; toutefois il est assez difficile de maintenir iunejusLe 
mesure cette humidification artificielle. M. Lacroix, de la maison 
Boulet freres, y parvient, en faisant arriver de la vapeur naturelle i 
100 degres dans la partie inf^rieure d’un cylindre i leavers lequel 
tombe la poudre divisee. 

La terre ainsi humect^e est portae aux machines i mouler : ce sont 
des presses hydrauliques ou des presses semblables ii celles qui servent 

la fabrication en p4te ferme, seulement elles ont besoin d’etre beau- 
coup plus fortes et plus solides que pour la p^te dure, ce qui les rend 
fort coiiteuses. Aprfes le moulage vient imm6dialement la cuisson, qui 
n’offre rien de particulier. 

Ainsi cette methode, tout en conservant le s^chage, cmploie des 
machines plus coiiteuses. Aussi n’est-elle pas avantageuse au fabri- 
cant. Ajoutons qu’elle pr^sente un vice inherent k la fabrication elle- 
m6me ; ce vice, c’est la*production de nombreuses biiJles d'atr pen- 
dant reparation du moulage. Ces bulles s’expliquent facilement : 
la terre en poudre contient naturellement de I’air interpos6 entre 
ses grains. Or, sous la pression du piston, la poudre, extr6mement 
comprimee dans les couches voisincs du piston, Test de moins en 
moins dans celles qui s’en 61oignent. Il suit de Ik que les molecules 
d’air des premieres couches sont plus refoul^cs que les autres 
dans I’int^rieur de la pifece moul6e, et vont former un plan de bulles 
d’air bien d6termin6 k une distance d’un centimfetre environ do la 
face comprimee; puis ces bulles emprisonn6es, s’echauffant plus tard 
k la cuisson, mais ne pouvant se dilater, font fenfire la piece. 

Cette explication fait comprenfire pourquoi cet inconvenient est 
toujours plus accusd dans les produits epais, tels que les briques, que 
dans les pikees minces comme les carreaux : aussi les briques fabri- 
qu6es par ce procedk sont-elles toujours inferieures k celles des autres 
mkthodes. 
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II est vrai que Ton attenue, jusqu’i un certain point, la production des 
bulles d’air en eniployant au moulage les presses qui n’operent que 
par des pressions continues et lentes, et non pas cel les qui agissent 
par chocs. Mais aussi la production baisse beaucoup comme quantity, 
et cesse d’etre avantageuse. 

La fabrication des carreaux reussira probablement mieux que celle 
des briques. M. Denis, le fabricant chercheur et bien connu, dont 
I’usine est sise au Petit-Fresne (Seine), est parvenu a fabriquer des 
carreaux tres durs, tres compacts, et prives de bulles d’air, en faisant 
dessficher sa terre b 43 ou b 30 degres, en la soumettant b la forte 
pression d’une presse hydraulique, et en la cuisant b une bonne 
temperature. M. Denis continue activement ses essais. 

Quant aux tuiles, on n’a jamais eu I’idee d’en tenter la fabrication 
en pate sfeche : on en prevoit d’avance le resultat. 

En somme, ce proc6de, applique aux produits ceramiques, a rendu 
peu de services jusqu'b ce jour. Mais il est avantageusenient appliqu^ 
b la fabrication des briques obtenues au moyen des scories des hauts- 
fourneaux, ou des schistes houillers. 

On sait que les scories des hauts-fourneaux representent une matibre 
encombrante dont le cube n’est pas inferieur b C fois le volume de fer 
produit. Elies servent bien b faire des routes, des constructions, des 
bariages, mais on les utilise beaucoup plus fructueusement, depuis 
quelques annbes, en les transformant en briques par le procbde qui 
nous occupe : elles coutenl moitie nioins cher que les briques ordi- 
naires. Dans le district de Middlesbrough, en Angleterre, il existe une 
compagnie fondee au capital de 230,000 francs, et dont I’industrie 
consiste uniquement dans celte transformation. 

Nous en dirons autant des schistes houillers qu’on extrait des 
houillbres, et qui exigent de si vastes emplacements pour leur accu- 
mulation. Un ingenieur de la Compagnie cbarbonniere des Produits, 
b Jemmapes, M. Sadris, a songe b les utiliser b la fabrication des 
briques dont les mines se servent en quantiles considdrables, pour les 
travaux interieurs tels que muraillements, barrages, etc. 

On commence par broyer ces schistes sous des menles avec un peu 
d’eau, et on obtient une pate propre au moulage. Quelquefuis mtune, 
elle est trop grasse, et se gerce en se dessechant. Dans ce cas, on la 
degraisse en y ajoutant du gres houillcr en poudre. Les briques moiilees 
sont desseebbes et cubes. La temperature dlevbe du four fait rdagir les 
oxydes et carbonates de fer sur la silice, et il se forme un silicate de fer 
fusible qui cimente toules les parties de la brique, sans compter que le 
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charbon qui imprfegne ces schisles brble dans la masse, facilite ainsi 
la cuisson, et rend la brique plus poreuse, et par consequent plus 
legSre et plus adberente au mortier. 


9. — DU SECHAGE 

L’operation du s^cbage a pour objet d’enlever aux produits mouMs 
leur eau de melange ou de fabrication, avant de les soumettre b la 
cuisson. 

11 est etrange que la question du s^cbage n’ait pas suivi les progres 
si remarquables que la ceramique du bailment a realises, depuis vingt 
ans, pour la preparation, le faconnage et la cuisson des terres. Dans 
les petites fabriques, ou Ton suit encore I’ancienne metbode en pMe 
molle, et surtout dans les contrees meridionales on les etes sont secs 
et cbauds, on emploie le s^cbage en plein air, avec grand renfort de 
paillassons, pour protegee les produits centre les coups de soleil ou 
centre les pluies subites. Mais, en depit des precautions, cette metbode 
laisse toujours beaucoup de deebet. 

Dans les regions moins ebaudes, il faut avoir recours aux hangars ; 
on les cl6t avec des cloisons mobiles; on etend les produits, soit sur 
des etageres, soit en forme de bale ii claire-voie, comme on le fait en 
plein vent, puis on etablit des courants d’air qui circulent k travers les 
produits, enevaporant leur eau de melange. 

M. Bourry, qui a beaucoup etudie la question des sechoirs b air 
lihre, specialement destines b la dessiccation des briques, a souvent 
observe que dans les hallettes ordinaires il se forme, entre les rangees 
de briques, des flaques d’eau qu’on ne parvient pas meme b eviter avec 
des hallettes ayant jusqu'ii 2 ou 3 metres de largeur. 

Cette eau rOpand dans les hallettes une humidite constante, de sorte 
que Tail', sature d'eau, devient impropre au sechage des produits 
verts. 

M. Bourry remedie i ce grave inconvenient en employant le systfeme 
des cheds anglais, qui consiste en unc scrie de petits toits juxtaposes, 
ayant tons la mSme pente, et se recouvrant partiellement. Les poteaux 
de la couverture supportent les etageres ou perchers qui regoivent les 
briques. Une ouverture d’environ 0“,80 est menagee entre la partie 
superieure de I’lin des toits et la partie la plus basse de I’autre, ou se 
trouve le cheneau. Tout le bas du betiment est egalement ouvert, de 
sorte qu’il peut s’etablir un courant d’air ascensionnel entre la partie 



38 


LA CKliAMlnUE 


inKrieure et la partie superienre de la toiture, ce qui n’est pas pos- 
sible avec les coiivertures i double penle. 

La couverture est du carton bitunie,qui. repliant i la partie infe- 
rieure des toils, forme naturellement cheneau. 

M. Bourry a couvert, avec ce systenie, une surface de 2.000 metres 
carres. Chaque etagere a II rangs ; les toits ont i metres de port6e, et 
il y a des poteaux tous les 2 metres dans chaque sens. 

Chaque metre oarre de surface couverte peut ainsi contenir HO bri- 
ques. Le prix de revient, tous frais compris, est d’en\iron 12 francs par 
metre carr6. 

Dans ce genre de couverture, il faut naturellement orienter les s6- 
choirs de maniere que la partie ouverte soit dirigee du cote ou ie so- 
leil et la pluie soient le moins ci craindre. 

Dans les contrees humides et froides, les fabriques bien ins- 
tances operent le sechage dans des sechoirs construits au- 

dessus, ou proximite des fours de cuisson, et dans lesquels on amene 
la chaleur perdue de ces fours. L’adoption presque gCnerale des fours 
continus a rendu ce mode de sechage fort commode et pour ainsi 
dire obligC. 

Nous en citerons quelques exemples. 

M. E. Arnaud, qui emploie le four Hoffmann circulaire h sa grande 
tuilerie de Saint-Henry, pres .Marseille, a profile de I’cspace vide assez 
grand qui existe entre la cheminCe et la galerie de cuisson, pour y 
Ctablir un sechoir artificiel. Il a disposC, dans cet espace, une cloison 
circulaire, parallCle h la galerie de cuisson, et un systCme de cloisons 
rayonnantes, qui forment six chambrcs entiCrement closes, et pouvant 
contenir, chacune, 2.500 briques. 

La chaleur perdue t\ I’arriere du feu est ramenee, au moyen d’auges 
mobiles, dans deux chambres consecutives, les autres Ctant, en ce 
moment, en enfournement ou en defournement. 11 faut environ vingt- 
quatre heures pour secher les deux chambres. 

Au dCbut, on s’est servi du tirage de la cheminCc pour appeler I’air 
chaud; mais on a bienvite rcconnu qu’il Clait insuffisant, et on a du 
employer un ventilateur. La temperature de I'air, son entrCe dans 
les chambres, est d’environ 40 dcgres centigradcs. 

M. Dumont, de Roanne, I’habile fabricant en pate dure, utilise aussi, 
pour sCcher ses produits verts, la chaleur perdue de ses fours continus 
Ctablis avec galerie sans cloisons et chauffage par le haut. Ses sCchoirs 
sont composes d’etageres superposCes, ayant 0"',80 de largeur, et em- 
pilCes sur une hauteur d’un peu plus de 2 mfetres. 
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La distance entre les assises, qui etait primitiTement de 0“,20, a 6te 
successivernent reduite a 0",I2, puis k 0“,07, i mesure que M. Du- 
mont transformait sa fabrication de pate molle en pate dure. Les li- 
teaux des etageres sont disposes de maniere a pouA oir servir pour tous 
les types de tuiles. Les tuiles de 28 au metre reposent sur trois liteaux; 
celles de 13 au metre reposent sur qualre liteaux. Aussi M. Dumont 
n’emploie-t-il pas de cadres pour supporter ses tuiles; il se sert, pour 
les manier, de fourcbes en bois k deux branches qu’on glisse sous la 
tuile, et qu’on pent ensuite retirer, grace a I’epaisseur des liteaux. 
Pour transporter les tuiles aux sechoirs, M. Dumont se sert de bottes 
nontenant 7 b 8 tuiles et portees par dejeunes gargons, et de brouettes 
nontenant 20 tuiles de grand modele posees de cbamp. Les etageres 
sont espacees de 0“,80, et les passages ont 1 metre de largeur. 

Ces s6cboirs ne sont pas les seuls dont se sertM. Dumont; il emploie 
egalement des secboirs mobiles composes d’etageres mont^essur roues, 
et pouvant contenir 100 tuiles : ce systeme donne de bons r^sultats. 

M. Dumont a fait aussi des essais de dessiccation artiflcielle, en se 
servant d’^tuves ayant la forme d’une galerie. Mais cette m^tbode ne 
lui a pas donne de bons r6sultats, car, aussitbt que la galerie 6tait assez 
grande pour pouvoir laisser passer un ouvrier, la dessiccation se fai- 
sait tres inegalement. La section maximum, pour donner de bons r6* 
sultats, est celle qui correspond it un cariA ayant 0'“,30 de c6t6. Dans 
ce cas, le conduit est forme d'une boite inclin^e dans laquelle les bri- 
ques, mises de cbamp, descendent par leur poids, tandis que I’air 
cbaud monte. 

Ce systfeme a I’inconv^nient de favoriser le gaucbissement de la 
tuile; aussi M. Dumont a-t-il eu I’id^e de remplacer le courant d’air 
cbaud par un courant de sable cbauffe qui, en frOlant les faces des 
tuiles, en opere la dessiccation. Mais ces essais ne sont pas encore assez 
complets pour etre concluants. 

Il est bon de remarquer que I’utilisation de I’air cbaud des fours 
n’est peut-6tre pas la metbode la plus avantageuse, et qu’on r^aliserait 
probablement une plus grande bconomie en laissant aux fours de cais- 
son toute leur chalour, et en s^cbant diroctemcnt les produits, soit 
avec des calorif^res, soit avec des fours spceiaux, dont I’air cbaud se- 
rait conduit aux secboirs par un systeme do tuyautage. Onaurait ainsi 
ravantage de pouvoir r^gler Tarrivee de I’air cbaud au moyen de re- 
gistres, ct de I’amener, ii la temperature et ii la vitesse neccssaires, 
dans les ditl'^rentes parties des sdcboirs, suivant le degre de dessicca- 
tion des produits. 
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Cette n4cessite de pouvoir regler la temperature des sechoirs s’im- 
pose, en eCfet, par les differences d’allure qu’affectent an sechage les 
diverses natures de terre. Ainsi M. Lombard, fabricant ceramiste i 
Septveilles, dans Seine-et-Marne, qui emploie iin melange de terre 
franche et d’argile plastiqiie, rapporte dans fun des bulletins de 
YUnion ceramique et chaufoitniiere de France, qu’il a fait des essais 
inutiles pour activer le sechage de ses produits; malgre I’emploi d’un 
puissant ventilateur, la rapidite de la dessiccalion faisait fendiller ses 
terres. 

Un de ses confreres, M. Denis, au Petit-Fresne (Seine), obtient des 
resultats tout differents des teires qu'il emploie, et qui sont des marnes 
vertes m^langees avec de la terre franche. Ses briques, sech6es au- 
dessus des fours, sans courant d’air, mais trfes rapidement, ne lui 
laissent aucun dechet, tandis que s’il vent les sdcher i I’ombre et 
lentement, en huit jours, par exemple, il se produit beaucoup de 
casse. 

Certaines terres pourront 6tre sech^es completement en 24 heures 
de sechage artificiel, d’autres ne pourront l’6tre avant 6 ou 8 jours et 
mfime plus. II en est qui vont .secher en 36 heures dans un four oil I’air 
chaud entre k 20’ ou 22’ et sort h. 60* ou 63’, tandis qu’il est impossible 
de les s4cher plus rapidement sans les fendiller. Citons enfin certaines 
terres h briques, situees au bord de la mer, qui contiennent naturelle- 
ment en melange duchlorure de sodium, et qu’on a les plus grandes 
peines i secher. 

On voit, parces considerations, que la duree de la dessiccation artifi- 
cielle, de mSme que la temperature et la vitesse de Pair chaud, de- 
pendent surtout de la composition des terres. 

Toutefois, ce n’est pas le seul element qui intlue sur la rapidite de 
la dessiccation; la nature des produits et le mode de fabrication sont 
aussi des facteurs importants, donl on doit tenir un serieu.x compte, 
Ainsi, pour une memo methode, les briques, plus epaisses que les 
tuiles et les carreaux, sbcheront plus lentement qu’eux. De mSme, les 
produits fabriques en p^te molle secheront plus lentement que les si- 
milaires obtenus on pate ferine. 11 est bon de faire remarquer toutefois 
que, dans ce dernier cas, la difference est moins accusee qu’on ne le 
croirait entre les produits en pate dure et ceux en pate molle, car ces 
derniers n’ayant pas k subir les pressions considerables des presses, 
et ayant une texture moins serr^e, laissent s’^vaporer plus facilement 
leur eau de melange. 

Par ce qui precede, on voit combien d’elements interviennent dans 
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la question du sechage : c’est au fabricant qu’il apparlient, dans 
chaque cas particulier, d’etudier ses terres et de leur appliquer celle 
des methodes de sechage dont nous venons d’exposer les principes. 

Quel que soil le mode adople, il est certaines regies, communes i 
tous, qu’il est toujours prudent d’observer, et que nous r6sumerons 
en deux mots. 

Eviter, dans le sechage en plein air, que la pluie ne touche aux 
produits, car elle les detrempe et les deforme en les ramollissant. 

Eviter, dans toutes les methodes, que les coups de soleil ou d’air 
chaud ne frappent certaines faces des produits, car ils amfeneraient 
line dessiccation rapide et inegale qui deformerait les pieces. 

Operer le s6chage le plus completement possible, c'est-h-dire enle- 
ver aux produits leur eau de melange ou de fabrication, sans quoi cette 
cau, soumise h la chaleur du four et forcde de se vaporiser en trop 
grande masse, ferait fendre ou eclater les produits. 

Ne pas perdre de vue que le mille de briques, sortant des machines, 
pent contenir jusqu’Ji 700 litres d'eau a 6\aporer, et que Fair sec 
absorbe d’autant plus de vapeur d’eau, pour se saturer, qu’il se trouve 
i une temperature plus eievee. Ainsi un metre cube d’air sec, sous la 
pression atmospherique ordinaire, absorbera, pour Stre sature, savoir : 
cl 10% 9‘,o0 de vapeur d’eau — k 20% 16%78 — h 30% 28%51 — h 40% 
46%40 — ho0%72%00 — i60%105%84 — h70% lil%96 — h80% 199%24. 

Retrait du au sechage. — L’operation du sechage exerce sur les pro- 
duits un eUet fort gfinant, mais inevitable, dont nous avons dejh dit 
quelques mots; nous voulons parler du retrait. 

On salt que toute terre argileuse, soumise i la dessiccation ou i la 
cuisson, se retire, c’est-k-dire qu’elle perd toujours une pa' tie de ses 
dimensions lindaires : c’est ce qu’on appelle le retrait. U constitue, 
avec la plasticite, la seconde proprieie particulifere h I’alumine; c’est 
done I’alumine qui communique la proprieie du retrait h toutes les 
terres argileuses. Nous avons vu plus haut que c’esl en meiangeant 
avec les argiles des substances antiplastiques ou degraissantes qu’on 
arrive i attdnuer ce retrait. 

Le retrait total d’une terre comprend deux parts, Tune produite 
par le sechage, I’autre par la cuisson. 

La premiere est due h I’evaporation de I’eau de melange ou de fa- 
brication, la seconde h la vaporisation, vers 300% de I’eau de combi- 
naison sous Faction de la chaleur des fours. 

Le retrait total est fort variable, car ses limites s’etendent depuis 
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— jusqu’^T, et m&me plus, des dimensions lin^aires : il est absolu- 
50 5 

ment necessaire d’en determiner la valeur, afin de pouvoir r^gler les 
dimensions des monies. 

La partie du retrait due an s^chage est ordinairement plus grande 

1 1 

que celle due a la cuisson. Elle est d’environ - i r pour les produits 

prepares en terre ferme dans la banlieue immediate de Paris. 

Le retrait augmente ou diminue avec la quantile d’eau de fabrica- 
tion ; il est ainsi plus grand pour les ptltes molles que pour les autres ; 
les fortes compressions des presses et des rabatteuses ont pour resul- 
tat de diminuer le retrait et de le rendre plus regulier. La rapidite du 
sechage exerce aussi une influence sur la quantite du retrait. 


CHAPITRE TROISIEME 

CUISSON DES P.tTES CERAMIQUES 


Au point oil nous somines arrive de notre etude, I'argile impure et 
brute a conquis d^ji bien des qualit6s : le malaxage en a fait une plte 
bien homogene; le moulage I’a dou^e d’une forte cohesion, tout en lui 
donnant sa forme definitive. II rcste it lui donner une dernifere qualit6, 
la durele, qui seule peut assurer aux produits la dur6e ind6finie et 
la conservation de leurs formes plastiques : ce sera I’ceuvre de la 
cuisson. 

On op6re la cuisson des produits c6ramiques du bdtiment dans des 
fours speciaux chaulKsavec des combustibles solides ou gazeuxj les 
combustibles liquides n’ont pas encore fait leur apparition dans cette 
partie de la c^ramique. 

Mais avant d’examiner et de discuter les diff6rents systfemes de 
fours et les diverses natures de combustibles employes it les 
chauffer, il est indispensable de resumer en quelques mots les effets 
de la chaleur sur les p^tes c6ramiques dont nous nous occupons. 
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I. — LFFETS DE LA CHALEFR SUR LES PATES CERAMIQUES 

Fusibilite des pules . — Chauft'ons d’abord une argile pure, c’est-k-dire 
un hydrosilicate d’alimiine, compose, pour 100 parties en poids, de 
46 h. 67 de silice, de 18 ii 40 d’alumine, de 6 a 19 d’eau de combinai- 
son, et d’une proportion A ariable d’eau de melange. A la temperature 
de 100 degr^s centigrade?, cette argile perd son eau de melange, mais 
elle reste plastique ; vers 300 degres, elle perd son eau de combinai- 
son, et en mfime temps toute sa plaslicite, sans pouvoir la recouvrer 
jamais. Si Ton continue h la chaulfer, elle change complfetement de 
nature et acquiert des proprietes nouvelles : elle forme un corps hlanc 
qui prend d’autant plus de durel6, de retrait et, partant, de cohesion, 
que la temperature est plus eievee. Ghauffe meme & 1.600 ou 1.700 
degres centigrades, qui sont les plus hautes temperatures qu’on puisse 
obtenir industriellcment, ce corps ne fond pas, et ne seramollitm6me 
pas, c’est-k-dire qu'il est refractaire ; et, dans ce cas, le refroidisse- 
ment livre une substance assez dure quelquefois pour rayer le verre, 
douee d’une grande cohesion, d’autant plus poreuse qu’elle a perdu 
plus d’eau k la cuisson. Ces proprietes nouvelles, qui dilferencient 
compietement la terre cuite de Targile pure qui I’a produite, sont dues 
probableinent k la transformation, par la chaleur, des hydrosilicates 
d’alumine de I’argile en d’autres silicates d’alumine anhydres, presen- 
tant Ic double caractere d’etre infusihles et trks durs. 

Mais il n’en est plus de meme avec Ics terres impures qui composent, 
ainsi que nous I’avons vu, les pktes ceramiques du bktiment. Ces 
terres, en effet, forment un melange plus ou moins complet d’argile, 
de silice, de carbonate de chaus, d’oxydes de fer, de sulfates de pro- 
toxyde et de peroxyde de fer, de pyrite ou bisulfure de fer, de carbo- 
nate de potasse, de soude, de magnesie. Dans ce melange, I’argile 
domine toujours, la magnt-sie est rare; les oxydes alcalins, potasse et 
soude, sont en proportion fort minimes; le carbonate de chau.v, les 
oxydes et sels de fer sont les plus abondants aprks I'argile, mais en 
quantit6s beaucoup plus faiblcs. 

Si Ton soumet k la cuisson ces pktes impures, on constate qu’au 
contraire de I’argile pure qui ne fond jamais, on pent toujours arriver 
k produire sinon la fusion complete, au moins un ramollissement ap- 
preciable dont la temperature varie d’une pile a I'autre dans des 
limites assez etendues. Or, cette fusibilite des argiles impures tientk 
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la production, par la chaleur, de silicates fusibles qui enlrainent la 
solubility des silicates infusibles. Ce fait s’explique aisement. 

En effet, la chaleur degage d’abord, i 100 degres, comme tout k 
rheure, toute I’eau de melange de la pkte ; puis, vers 300 degres, I’eau 
d’hydratation de I’argile, ensuile I’acide carbonique des carbonates, 
puis I’acide sulfurique des sulfates de fer qu’elle transforme en acide 
sulfureux qui s’evapore, et en oxygene qui se porte soit sur le fer, soit 
sur le Carbone, enfin le soufre des pyrites de fer, qu’elle change en 
acide sulfureux qui s’evapore aussi. 

Or, tous ces oxydes, alcalins, terreux ou mytalliques, sortant de 
leurs combinaisons, et devenant libres, se portent sur le silicate d’alu- 
mine anhydre pour se combiner avec lui, de telle sorte que la pkte 
cuite devient un veritable compose de silicates multiples, dont les 
degres de fusibility sont fort dillerents les uns des autres. 

Nous sommes amend ainsi k etudier la fusibility des divers silicates 
qui composent les terres cuites, et k en tirer les consequences qui en 
decoulent au point de vue de la cuisson des pktes. 

Avouons tout d'abord que celte etude n’a pas encore dtd faite com- 
pletement par les chimistes; c’est qu’en elfot une telle etude est fort 
complexe, k cause de la multiplicity des silicates, et de la difficulty 
actuelle de mesurer les tempyratures extidmement elevees oii se pro- 
duisent ces pbenomenes. Toutefois, les longs et patients travaux de 
MM. Achard, Lampadius, Collet-Decostil, Berthier, Ebelmen, Salvytal 
ont mis au jour un certain nombre de notions, que tout cyramiste doit 
connaltre, et que nous rdsumerons bridvement, d’apres les Legom de 
Ceramique, de M. Salvetat. 

Les silicates simples sont moins fusibles que les silicates multiples. 

Les silicates alcaliii", c’est-k-dire les silicates de potasse et de soude, 
sont les plus fusibles; mais ces deux bases entrent dans les pktes en 
proportions tellement minimes qu’elles influent extr6inement peu sur 
leur fusibility. 

Le silicate de chaux peut ktre regardy comme infusible, car il ne 
fond qu’k la tempyrature la plus yievde du fourneau k vent, soit 
130 degres Wedgwood, ou 1.700 degrys centigrades, et encore dans le 
cas le plus favorable. 

Les silicates de magnesie sont tres difficilement fusibles; ceux d’a- 
lumine sont infusibles. 

Enfin, les silicates de proto.xyde de fer et ceux d’oxyde des battitures 
sont tres fusibles, tandis que ceux de peroxyde de fer paraissent in- 
fusibles. 
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Voila pour les silicates simples : passons maintenant aux silicates 
multiples qui furment Ic cas ordinaire des pities ceramiques. 

Leur fusibilite, d’apres M. Salvetat, depend beaucoup de celle des 
composes elementaires qui les forment. 

On pent toujours fondre un silicate, infusible par lui-meme, en le 
combinant avec une proportion convenable d’un silicate fusible; il 
parait meme que la fusibililb des silicates multiples est plus grande 
que la fusibility moyenne des silicates composants, car la propriety 
fondante des silicates difflcileinent fusibles est beaucoup augmentee 
par leur simple melange enlre eux. C’est ce qui arrive pour les sili- 
cates doubles de chaux et de magnesie, et pour ceux de chaux et 
d’alumlne. 

Les silicates alcalins donnent ^ leurs combinaisons avec d’autres 
silicates une tres grande fusibilite. Toutes les pierres qui contiennent 
des alcalis sont fusibles, ou tout au moins ramollissables ; cette 
fusibilite se communique aux silicates infusibles, terreux ou metal- 
liques. 

Les deux silicates alcalins (ceux de potasse et soude) nicies ensemble, 
sont plus fusibles que s’ils sont employes seuls. 

La chaux, dont tons les silicates sont infusibles ou extrymement 
difficiles a fondre, pent donner, avec un tres grand nombre de sili- 
cates infusibles ou pen fusibles, des composes qui fondent facilement. 

D'aprbs M. Berthier, les silicates doubles d'alumine et de chaux 
les plus fusibles sont ceux qui contiennent en silice 40 7»de leur poids; 
ces composys sont encore d’autanl plus fusibles que les proportions 
de chaux et d’alumine se rapprochent davantage du rapport 47 h 14. 

On rend unc argile ordinaire assez fusible par I'addition de lamoitic 
ou des trois quarts de son poids de carbonate de chaux. 

Les silicates de chaux et d’alumine peuveut contenir un grand exces 
de chaux sans cesser d’etre fusibles; niais alors ils le sont d’autant 
moins qu’ils renl'erment plus d’alumine. Les bonnes argiles plastiques 
ne se fondent qu’avec deux fois et demie leur poids de marbre ; mais 
la mfime proportion de pierre calcaire fait parfailement fondre un me- 
lange i parties ygales de sable quartzeux et d’argile plastique. 

Les silicates doubles d’alumine et de magnesie sont fusibles; le sili- 
cate de magnesie est done, coinmc le silicate de chaux, un bon fon- 
dant pour les silicates d’alumine. 

La chaux et le protoxyde defer forment des silicates doubles fusibles; 
il en est de rneme du protoxyde de fer et de la magnesie, el aussi du 
protoxyde de fer et de ralumine. 
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Le protoxyde de fer et la chaux donnent des silicates fusibles, ainsi 
que le peroxyde de fer et Falumine. 

De ces notions decoulent les conclusions suivantes : 

Lorsqu’on soumet i la cuisson une pdte ceramiqne, il pent se pre- 
senter quatre cas : 

1“ La pMe est une argile assez pure pour qu’il ne se forme aucun 
silicate multiple, autre que le silicate d’alumine, et cela, quel quesoit 
le degre de la cuisson; dans ce cas, la terre cuite est dure, dense 
et poreuse ; 

2“ La ptite est impure; maisla temperature de la cuisson n’a pas ete 
poussee assez loin pour determiner la formation de tons les silicates 
possibles ; on obtient alors un produit plus poreux que dans le cas 
precedent, mais sans grande cohesion, et partant friable; 

3” LapMe est encore impure; mais la temperature de la cuisson, 
assez elevee pour combiner entre eux tons les elements, et pour pro- 
duire un silicate multiple fusible, n’est que suffisante pour commencer 
cette combinaison et pour fritter le silicate. Dans ce cas, on obtient 
un produit dur, complfetement impermeable et sans porosite; 

4° Mais si, dans le troisieme cas, on 41eve assez la temperature pour 
amener la combinaison complete des Elements, il en r6sulte un pro- 
duit scorifie, si le silicate multiple n’est pas fusible k cette tempera- 
ture, et un verre fluide, si la fusion du silicate est complete. 

Le fabricant serieux, plac6 entre ces quatre alternatives, saura choi- 
sir ses terres et conduire son feu de maniere a ne pas s’^loigner des 
types n" 1 et 3. 

11 rdsulte de ce qui pr6c6deque, dansl’^tude de la composition des 
terres, on doit se pr6occuper, non pas seulement de la possibilitd 
plus ou moins grande de la manutention et du malaxage, mais encore 
et beaucoup, du degrd de fusibility que posscde au feu le silicate mul- 
tiple form6 par la cuisson. 

G’est ainsi que M. Gastellier, I’lionorable president do lUnion cera- 
mique et chaufourniere de trance, annonce, dans une note inserde au 
27' Bulletin mensuel, qu’en faisant des mdlanges, on proportions va- 
riables, de glaises, de terres franches, de marnes plus ou moins argi- 
leuses, il obtient par la cuisson des produits t\ demi-fondus d’unc 
dureteextrSme, mais noncassants, inusables au frottement, et pouvant 
parfaitement servir au pavage des villes; les meillcurs resultats ont dtd 
obtenus en agglomdrant une terre refractaire avec une terre fusible, 
car les produits ne se deferment pas i la cuisson; e’est li une fort 
heureuse application du type n' 3. 
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Quant au type n° il ne fournit que des produits insuffisamment 
cuits, et que les agents atmospheriques detrempent et font tomberen 
poussiere. Le public fera bien de se defier des tabricants qui lui ser- 
vent trop soiivent le type n° 2. 

Le type n“ i, le dernier, regarde specialement la caisse du fabricant, 
car c’est le cote des produits fondus et, par consequent, des d^cbets. 
Les produits, trop fortement et trop longtemps cuits dans un four 
qu’on ne suneille pas et qu’on laisse s’emporter, fondent comme du 
verre, se collent ensemble el forment ces masses vitrifiees nominees 
lotips, et qu’on ne pent plus separer qu’a grands coups de pioche. 

Temperature de ctu'ssun. — On pent certainement deinander a quelles 
temperatures s’operent les phenom^nes de la cuisson et de la fusibi- 
lite; malheureusement il n’est pas facile de repondre categoriquement 
& la question, car des temperatures aussi elevecs sent difficilement 
observables, et, d’ailleurs, elles varienl dans des limites assez etendues 
suivant la composition des pAtes, et aussi suivant la nature des pro- 
duits que Ton veut obtenir. 

Nous indiquerons toutefois quelqucs chilfres, plutbt comine des 
points de repere que comme des donndes absolues. Ainsi nous citerons 
1.000 il 1.100 degres cenligradcs comme des temperatures assez ordi- 
naires b la cuisson des produits non refractaires. Quant aux pieces 
refractaires, on cn arrete souvent la cuisson h 1.300 ou 1.400 degres 
pour les produits ordinaires; il n'est pas rare de la pousser jusqu’ii 
1,800 degr4s pour les pieces qui doivent supporter des temperatures 
tres elev6es. 

Mais on aurait tort de croire qu’il y a tout interdt ii atteindre au 
plus vite ces haules temperatures dans la cuisson des pAtes. Loin do 
lA, cette cuisson, pour produire tons ses eflets, doit cHre conduite avec 
certaines precautions qui convienuent d'ailleurs A tons les fours. 
L’experience les a sanctionnees, les fabricants sorieux les obser- 
vent avec la plus grande attention. Voici les principalcs do ces con- 
ditions : 

Le feu ne doit jamais Stre amene trop prompteinent A line haute 
temperature; au contraire, il doit etre pousse lentement au debut, et 
s’dlever graducllement afin de ne pas surprendre brusqueinont des 
pAtes encore humides; sinon, les faces exterieures secheront les pre- 
mieres, sans avoir encore grande force, de sorte que les molecules 
d’air ou d’eau, emprisonnees dans I’intcrieur, s'eiaporant ou se vapo- 
risant bientot A leur tour, feront delator les pieces et donneront lieu A 
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des dechets irapovtanls ; cette periode de chautfage a feu lent a rei^u 
le nom de [jetit feu. 

Lorsque le feu a atteint la temperature qui convient aux pates et aux 
produits, il convient de I’y mainteiiir un certain temps, afin que la 
chaleur ait le temps de bien penelrer toute la masse int^rieure de 
chaque piece; de plus, le feu doit etre conduit trcs regulierement 
dans toutes les parties du four, afin que tous les produits soieni 
egalement cuits, et que les dechets provenant des loups et des 
incuits soient reduits le plus possible. Cette periode du chauflfage est 
le grand fen. 

Lorsque la pile laisse une certaine marge entre la temperature de 
cuisson et celle de la fusion, et qu’on a besoin d’obtenir des produits 
d’une grande duretd, on pent 61ever la temperature du four jusqu’au 
point oil Ton voit comniencer la vitrification. 

De m6me que les pates doivent 6tre lentement et progressivement 
chauflees, de mCme aussi elles doivent etre abandonnees ^ nn refroi- 
dissement lent et progressif. Cela se comprend : d’abord un refroidis- 
sement trop brusque entrainerait une 6norme dilferencc de tempera- 
ture qui ferait eclater les produits; eiisuite on perdrait le benefice du 
recuil. Le rccuit, expression peut-etre impropre, mais consacree par 
I’usage, signifie que les produits abandonees dans le four, aprco leur 
cuisson, a un long rcfroidissement, c’est-a-dire au rayonnement pro- 
longe des objels et des paroisdu four, continuent iicuire, surtontdans 
I’interieur de leurs masses respectives, ce dont prolitent particuliere- 
menf les pieces insuffisammcnt cuites. 

Faisons reuiarquer d’ailleurs que cet cchanlfemonl progressif et ce 
lent refioidissement des produits, conseilles par I’experience, ne 
peuvenl fitre que fuvorables ci la conservation des fours eux-mCunes. 

Lorsqu’apres quelqucs essais, on a determine le dcgie de tempeia- 
ture qui convient en meme temps aux terres et ti la nature des pro- 
duits it fabriquer, il est indispensable de reproduire cetle meme 
temperature k toutes les fourndes similaires ; il n’est pas moins 
important de pouvoir reconnaitre si cetle temperalmc se repartit 
bien reguliSrement dans toutes les parlies du four; e’est ici qu il est 
besoin de toute la sagacile, de toute la science d’un cuiseur experi- 
mente. Quelques ouverlures pratiquees en certaines parties du fourlui 
servent ii examiner son feu, juger de sa marche, de son tirage, de 
sa couleur, de son intensile. 

La couleur du feu lui suffit souvent pour apprdcier la temperature. 
Pouillet a evalue, au moyen d'un pyromelre i air, les degres de cha- 
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leiir qui correspondent aux diverses couleurs du fen : nous les resu- 
mons dans le tableau 3. 


TABLEAU 3. — TEMPERATURES CORRESPOXDANT 
Al'X NUANCES LOIINEUSES 


N’lWXCES 

lumineuses. 

DEGRE3 

centl- 

grade-?. 

POINTS DE FUSION 

de quelques corps. 

Rouge naissant . . . 

525“ 

Fusion du tellure. 

Rouge sombre 

700° 


Cerise naissant .... 

800° 


Cerise 

900“ 

Fusion du bronze. 

Cerise clair 

1,000° 

Fusion de I'argent. 

Or.rnge 

1,100° 

Fusion de la fonte grise. 

Orange clair 

1.200° 

Fusion de For. 

Blanc 

Blanc soudant 

1.000° 

1.400° 

Fusion de I'aeier. 

Blanc 4blouissant. . . 

1,500° 

Fusion du fer doux frangais. 

d» 

1 .600° 

Cuis.son de la porcelaine dure. 


On voit. par ce tableau, que c’est vers la temperature de 523 degr^s 
centigrades qiie les corps commencent;\ donner de la lumi^re. 

La couleur du feu n’est pas la seule maniere d’apprecier la tempd- 
ralure d’un four en feu; on peut I’evaluer au moyen de ihnoins ou 
montres fabriqu^s avec la in^mo pile que les pieces en cuisson, et 
d^pos^s en diffdrentes parties du four. 

On les retire pour les examiner, lorsqu’on juge la cuisson asscz 
avanc6e. 

On peut aussi se servir de differents pyromfetres fondds sur ditfdrents 
principes; mais les tdmoins nous paraissent encore preferables. 

Retrait des pates a la ruisson. — Nous avons dit pr6c6demment, i 
propos du spoilage, que le retrait total d’une terre cuite peut varier de 
2 i 20 ”/„ sur toutes les dimensions lineaires, ct qu’il se compose de 
deux parties : 1” le retrait du ^ I’evaporalion de I’eau de mdlange pen- 
dant le sdchage; 2° le retrait du k la vaporisation do I’eau de composi- 
tion ou d’bydratation durantla cuisson. Nous avons expose ce qu’etait 
le premier; nous allons dire quelques mots du second, en faisant 
remarquer que I’on doit it Brongniart tout ce que Ton sait de bien 
positif sur ce retrait. 
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De nombreuses experiences lui ont permis de conclure que les p?des 
qui prennent le plus de retrait sonl les pi'ites plo.stiques, c’est-i-dire 
infusibles, et les pates fu&>'hles. 

Les premieres eprouvent le maximum de leur retrait au moment 
ou elles perdent leur eau de composition; il semble 6tre ainsi la con- 
sequence de la deshydratation de I’element argileux de la pate. 

On pent admettre que pour les pates non ramollissables le maximum 
du retrait correspond a peu pres a 40 degres Wedgwood. 

Quant aux pates fusibles, elles doivent leur retrait a deux causes : 
d’abord a la perte deleur eau d’hydratation, et ensuite au rapproche- 
ment de leurs molecules au moment on la fusion commence; c’est 
a ce dernier point surtout qne correspond le maximum de leur 
retrait. 

II suit de la que I’on ne peut mesurer la valeur totale du retrait, au 
point de xue des monies, qu’apres avoir pousse la cuisson de la pate 
a son maximum de retrait. 

Passons maintenant a I’examen des combustibles. 


2. — COMBUSTIBLES 

Rappelons tout d’abord quelques definitions et quelques principes. 

Combustion . — D’une maniere g6n6rale, on sait que Ton d4signe> en 
chimie, par le mot de cnmhustiim, toute corabinaison d’un corps avec 
roxygfene, c’est-k-dire toute oxydafion. 

La combustion peut Cdre lente ou vive. 

Elle est lente lorsque I’oxydation d’un corps n’en 6iave pas notable- 
ment la temperature. Telle est I’oxydation du fer expose a fair 
humide, qui produit la i-ouille ou sesquioxyde de fer hydrate 
(Fe’Ch HO); telle est encore, dans les memes conditions, I’oxydation 
du phosphore, qui donne I’acide phosphoreux (P/iO®), celle du 
plomb, etc. 

Elle est vive, lorsque I’oxydation est accompagnee d’une elevation 
de temperature assez grande pour qu’il y ait incandescence. Ainsi un 
charbon ardent, un morceau de soufre ou de phosphore allume, 
plonges dans I’oxygene, brulent en produisant, le premier, du gaz acide 
carhonique, CO-; le second, du gaz acide sulfureux, SO®; le dernier, 
une poussiere blanche qui est I’acide phosphorique. De meine, un til de 
fer rouge brfile dans I’oxygene avec un grand 6clat, en lancant de vives 
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^tincelles, et en se transformant en oxyde de fer magn^tique, Fe’O*; 
un fit de magnesium enflamme produil dans I’oxygene une flamme 
eblouissante, et le rSsultat de la combustion est la magnesie, MgrO. 

La combustion vixe n’entraine pas n^cessairement la production de 
la flamme. Ainsi le soufre, le phosphore, le magnesium, dont nous 
xenons de parler, brulent axec flamme dans I’oxygene, tandis que le fer 
et le charbon pur, port^s au rouge dans I’oxygene, y brulent sans 
flamme. La raison de cette difference est que la flamme est toujowrs un 
ga: ou une vapeur en combustion. 

II suit de li que les corps qui ne se r^duisent pas en xapeur, peuxent 
bien bruler i une temperature suffisamment eiex6e, mais ils briilent 
sans flamme ; tels sont le charbon pur et les m6taux qu’on ne peut 
xolatiliser. Au contraire, les corps xolatils, comme I’hydrogbne, le 
soufre, le magnesium, le zinc, bruleront axec flamme. II en sera 
de mfime de tons les corps que la chaleur decompose en produits 
xolatils. 

Toutes les flarames n'ont ni le ineme eclat, ni la meme chaleur. 

L’eclat d’une flamme ne depend pas n6cessairement de la chaleur 
que degage la comhustion ; ainsi la flamme d’hydrogene, hien que trfes 
pale, est plus chaude que la flamme si brillante du phosphore. Get 
eclat de la flamme tient d’ordinaire h la presence de corps solides qui s’y 
trouxent portes ii I’incandescence. Toute flamme qui ne contient pas 
de corps solides est pile : celles de I'hydrogene, du soufre, de I’o.xyde 
de Carbone, sont piles parce que le produit qui brule et le produit de 
la combustion sont gazeux. .\u contraire, celles du phosphore, du 
magnesium, du zinc, sont tr^s brillantes parce qu’elles contiennent de 
I’acide phosphorique, de I’oxyde de magnesium, ou de I’oxyde de zinc, 
tous corps solides portes h Tincandescencepar la chaleur degagee dans 
la combustion. 

L’huile, la bougie, le gaz d’eclairage, brrllent axec dclat parce que 
leur flamme contient du carbone libre; en effet, les combustibles qui 
briilent sont du carbone et de rhydrogenc; or, par suite de I’insuffi- 
sance de I’oxygene dans la Ilamme, I’oxygene brule d’abord en dega- 
geant beaucoup de chaleur, de sortc que le carbone mis en libertd 
est porte h I’incandescence axant de bruler lui-meme dans les parties 
ext^rieures. 

On peut faire disparaitre I’^clat de cesllammes en introduisant dans 
leur interieur assez d’air pour que la combustion y soil complete. 

La temperature d’une flamme depend a la fois de la chaleur d6gag4e 
par le combustible, et de la chaleur absorbee, soil par le produit de 



LV CEP.AMIQUE 


la combustion, soit par les corps inertes qui existent dans la flamme. 
Nous verrons plus loin la maniere de determiner la temperature de 
combustion d’un combustible donne. 

Une tlamrne produit dela fumee lorsqiie fair qui est en contact avec 
elle n’est pas cn quantite sufflsante pour lui fournir I’oxygene neces- 
saire a la combustion complete du carbone et de 1 hydrogene. Alors 
rbydrogene, qui d6gage le plus de chaleur. brule le premier avec une 
partie seulement de carbone, dont le reste, k I’etat de charbon tres 
divise, se r6pand dans Tatmosphere avec les produits gazeux de la 
combustion, et en produisant la fumee. 

Les corps solides introduits dans une flamme pour lui donner de 
r4clat absorbent dvidemment de la cbaleur pour s’cehauffer ; d’ou il 
suit qu'en augmentant I’eclat d’une flamme, ils en abaissent la tem- 
perature. 

Pour qu’il y ait incandescence, avec on sans flamme, il ne suffit pas 
qu’il y ait une grande chaleur degagee, il faut encore que cette chaleur 
se produise tres rapidement, etque, de plus, elle n’ait pas h ^chauffer 
une trop grande masse. Si cette masse augmente; .si, de plus, la rapidity 
de la combustion diminue, I’elevation de la temperature pourra 6tre 
trfes faible on m§me nulle. Ainsi un morceau de charbon, qui brfile avec 
un 4clat eblouissant dans Toxygene, est h peine rouge dans I’air ou sa 
combustion est lente, et ou la chaleur degagee est en partie employee 
^chauffer I’azote mfele I’oxygfene. 

Il resulte des considerations preeddentes que, danstoute combustion, 
il y a necessairement un corps combumnt qui est I’oxygfene, et un corps 
combustible qui peut etre simple ou compose, mais qui se combine 
toujours avec I’o.xygene. 

Combustibles industrieh . — Un grand nombre d’industries ont besoin 
dela chaleur pour fabriquer leurs produits; or, les seules sources de 
chaleur qu’elles utilisent sont les corps combustibles qui developpent 
la plus grande quantite do chaleur cn brulant au contact de Pair, 
e’est-h-dire en se combinant avec I’o.xygene de Pair. 

Ces combustibles sont solides, liquides ou fjnzeux. 

Les combustibles solides sont nntureh ou nrtipnels : les premiers 
sont le bois. la tourbe, le lir/nite, la houille, V anthracite. Les autres 
resultent de la distillation des precedents, et constituent les divers 
charbons, savoir : le charbon de bois, le. charbon de tourbe, le charbon 
de houille ou coke. Les charbons, ayant perdu presque tous les gaz du 
combustible distill6, brulent ii peu pres sans flamme. 
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Les combustibles liquides sont les alcooh et les kuiles de toutcs 
sortes. 

Les combustibles gazeux sont ordinairetnent produits par la distil- 
lation ou la transformation des combustibles solides on liquides. 

Tous ces combustibles sont gen^ralement compos6s de carbone, 
d’hydrogbne, d’oxygtoe et d’azote, combines entre eux deux i deux, 
ou trois cl trois. Toutefois, I’oxygbne et I’azote peuvent manquer au 
combustible; mais le carbone ne lui manque jamais. Pendant la com- 
bustion, le carbone produit de I’oxyde de carbone CO, ou de Tacide 
carbonique, CO’; I'hydrogene donne de I’eau, HO; I’azote reste libre. 
Tous ces produits de la combustion, 6tant gazeux ou volatils, disparais- 
sent, et il ne reste du combustible qu’un rdsidu mineral de compo- 
sition variable, et qui constitue les cendres. 

La chaleur produite par la combustion se transmet aux corps en- 
vironnants par le contact direct ou par le rayonnement. Le contact 
direct donne la plus grande somme de chaleur; il est fourni, soit par 
le corps en combustion, soit par la flamme que les gaz combustibles 
vont porter i une distance plus ou moins grande du foyer. Quant i la 
chaleur rayonnante, elle est toujours plus faible que la pr6c6dente; 
elle diminue rapidement d’ailleurs avec I’eloignement, en suivant la 
loi du rapport inverse des carrds des distances. 

Or les combustibles h longue flamme et h. forte chaleur rayonnante 
sont procis4ment ceux que Ton doit rechercher pour la cuisson des 
produits cdramiques du bitimenf, car seuls ils peuvent les atteiiidre 
dans toutes les parties des fours ci grande section qui sont g^neralement 
en usage. Il est* encore une condition indispensable que ces combus- 
tibles doivent remplir, c’est que leur temperature de combustion soit 
superieure h celle de la cuisson des produits. 

Les combustibles qui satisfont i cos conditions, et que nous trouvons, 
en consequence, adoptes dans I’industrie qui nous occupe, sont : le 
bois, la lourbe, le lignite, la hnu/lle, Yanthi-acite et les combustibles 
gazeux. Les charbons sont rejetes parce qu’ils brfilent sans flamme ; 
les combustibles liquides n’ont pas encore 614 essay6s. 

Chaleur specifique des corps. — Avant de decrire rapidement ces 
quelques combustibles, rappelons quelques definitions. 

On appelle unite de chaleur ou calorie, la quantit6 de chaleur 
necessaire pour clever un kilogramme d’eau d’un degr6 centi- 
grade. 

Cela pos6, la chaleur sp6ciflque d’un corps est la quantite de chaleur, 
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ou, en d’autres termes, la quantite de calories necessaire pour Clever 
d'un degre centigrade un kilogramme de ce corps. 

Cette chaleur, constante pour un meme corps et pour les tempera- 
tures inferieures k 100 degres, croit un peu avec la temperature. 

Nous resumons dans le tableau suivant les chaleurs spdcifiques des 
corps principaux dont on peut fairc usage dans la ceramique et les 
industries similaires. 


TABLEAU 4. — CHALEURS SPECIFIQUC3 DE QUELQUES CORPS 
DE 0 A 100 DEGRES 


DESIGNATIOX DES CORPS. 

OPLRATEURS. 

CHALEL'ftS 

specifiques. 



calories. 

Eau 

M. Regnault. 

1.00000 

Fer 

d“ 

0.11379 

Fonte de fer blancRe 

d“ 

0.12983 

Magn^sie 

d® 

0.24394 

Peroxyde de fer. (oligiste) 

d“ 

0.16695 

Aluinine (coriudon) 

d" 

0.19762 

Acide silicique 

d» 

0.19132 

Acide borique 


0.23743 

Bisulfure de fer (pyrue). . 

d" 

0.13009 

Sulfate de chaux 

d“ 

0.19656 

Carbonate de chaux (spath d'lslando) . . . 

d" 

0.20858 

Crate blanche 

d“ 

0.21485 

Carbone 

d“ 

0.24111 

Charbon de bois 

d“ 

0.24150 

Coke de la houille 

d" 

0.20085 

Chaux vive 

Lavoisier et Laplace. 

0.21690 

Bois de pin 

Mayer. 

0.6.5000 

Bois de cheno 

d“ 

0.57000 

Verro de 0“ a 100" 

Dulong et Petit. 

0.17700 

Aerre de 0» a .300“ 

d“ 

0.19000 

Cendres 

d“ 

0.20000 

Vapeur d'eau 

Laroche et Berard. 

0.8470 

Air atmospherique 

d" 

0.2609 

Hydrogene 

d” 

3.29.36 

Oxvgene 

d“ 


Azote 

d“ 

0.2754 


d” 


Acide carbouique 

rl“ 

0.221U 


Quoique la chaleur specifique d’un inemc corps augmente un peu 
avec la temperature, on pent admettre, sans crreur trop sensible, 
qu’elle reste constante, de sorte quo la quantite de chaleur ou de crdo- 
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rie G n^cessaire pour elever de T degres centigrades un poids de K 
kilogrammes d’un corps dont la chaleur specifique est S, sera donn^e 
par la formule (1). 

(1) C = KTS 

DSterminons, par exemple, la quantite de calories n^cessaire pour 
elever de 20 degres centigrades 50 kilogr. de coke : le tableau 4 donne 
0,20085 pour la valeur S de la chaleur specifique du coke, puis nous 
avons K = 50, T = 20. Introduisant ces valeurs dans la formule (1) on 
obtient : 

0 = 50x30 x 0,20085 = 200,85 calories. 

Puissance calorifique. — On nomme ainsi la quantite de chaleur ou 
de calories que degage, en se hrulant completement, 1 kilogr. d’un 
comhustihle donne. 

Cette quantity est variable d’un corps k I’autre, mais elle n’est pas, 
corame on I’a cm longtemps, proportionnelle k la quantity d’oxygfene 
n6cessaire k sa combustion. 

Voici, d’aprks MM. Fabre et Silbermann, le tableau des puissances 
caloriflques qu’il est utile de connaitre. 


TABLEAU 5. — PUISSANCES CALORIFIQUES 
DE QUELQCES MATIERES COMBUSTIBLES 


DESIGNATION DES SritSTANCES. 

PUISS.\KCES 

caloririqut*s. 


calorie*. 

Hydrogens en hrulant 

34.500 

Charbou pur se transformant en aeide car- 



8.080 

Cliarbon pur se transformant en oxyde de 


2 470 

Oxyde de carbone se transformant en acute 


carbonique 

2.400 

Protocarbure d’hvdrogene on hrulant 

13.060 

Bicarbure d'hydrogene en brulanc 

11.860 

Alcool en hrulant 

7.160 


Nous avons vu plus haut que les combustibles employes dans I’in- 
dustrie sont composes de carbone, d’hydrogkne, d’oxygene ct d’azote. 
Les proportions de ces quatre corps simples varient naturellement 
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d’un combustible i I’autre. Mais, des que I’on connait la composition 
chimique d’un corps, il est facile d’en deduire, avec I’aide du tableau 5, 
la valeur de sa puissance caloritique; il suftit pour cela de considerer 
les deux seuls Elements combustibles, savoir : le carbone et I’hydro- 
gene en exces, d’extraire de I’analyse les poids de ces elements cor- 
respondant i 1 kilogr. du combustible considere, de multiplier ces 
poids par les puissances caloriflques respectives tirees du tableau pre- 
cedent, et de faire la somme des deux produits. 

Soit par example k chercher la puissance caloriflque de la houille 
secbe k longue flamme de Blanzy, dont la composition chimique est 


la suivante, pour 1 kilogr. : 

Carbone 0‘76o 

Hydrogfene 0,052 

Oxygfene et azote 0,160 

Cendres 0,023 


On admet toutd'abord que la quantity d’azote, g^n^ralement tr&s 
minime, est n^gligeable et peut se confondre avec celle de I’hydrogene. 
Cela pose, S’’, 00 d-’oxygene bnllant ]‘,00 d’hydrogene pour donner 

Qlt J 0Q 

O^OOd’eau, les O^ISO d’oxyg&ne ci-dessus brhleront — — = 0‘,020 

8 

d’hydrogfene sur les 0\032 fournis par I’analyse; d’ou il suit que le 
poids de I’hydrogene en exchs est ^gal h 0\0o2 — 0‘,020 = 0'‘,032. 
D’un autre c6te, le poids du carbone est de 0S76o. Multipliant ces 
quantiles par les puissances calorifiques respectives de ces deux corps, 
34.300 et 8.080, on obtiendra les valeurs suivantes : 


Hydrogene,. 0‘, 032 X 34.300 = 4.104 
Carbone. . . 0'‘,763 X 8.080 = 6.181 


7.283 calories, 


d’oh il suit que la puissance calorifique de la houille ci-dessus est 
de 7.283 calories. 

Telle est la marche h suivre pour un combustible quelconque. 


Air neceisaire a la rfmAustion. — La combustion dans les fours c6ra- 
miques n’est alimentee que par Fair atmosidi^rique ; il est bon de 
rappeler la quantity d’air theoriquernent necessaire pour bruler com- 
pletement 1 kilogr. de charbon purou 1 kilogr. d’hydrogfene. 

Rappelons d’abord qu’un kilogramme d’air est compost de 0‘,23 
d’oxygene et de 0‘,77 d’azote, et qu’un kilogramme d’eau est form6 de 
O', 11 d’hydrogSne et de 0',89 d’oxygene ; d’ou il suit qu’un kilogramme 
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d’oxygene est uni dans Fair h 3‘,348 d’azote, et qu’un kilogramme 
d'hydrogene est uni dans Feau k 8*, 00 d’oxygene. 

Cela pos6, 1 kilogi’. d’acide carbonique, CO’, 6tant compose de 
0'‘,2727 de carbune el de 0‘,7273 d’oxygene, il en resulte qu’un kilo- 
gramme de carbone, pour se transformer en acide carbonique, absor- 
bera 2^,667 d’oxygene et produira 3'',667 d’acide carbonique, ce qui 
laissera libre un poids de 2'',667x 3.348 = S", 929 d’azote, sur un 
poids total de 10,09(5 d’airqui devicnl ainsi necessaire a la combustion 
d’un kilogramme de charbon pur. Ajoulons qu’un metre cube d’air pe- 
sant 1”, 293, les 10,396 d’air ci-dessus Equivalent 3 un volume de 8”%97. 

De meme 1 kilogr. d’hydrogene absorbant 8 kilogr. d’oxygene qu’il 
emprunte h Fair, pour bruler et former 9 kilogr. d’eau, laissera libre 
un poids total de 8'‘,00 X 3,348 = 26'',784 d’azote sur un poids total 
de 34‘,784 d’air nEcessaire h la combustion, ee qui equivaut h un 


cube de = 26"\90 d’air. 

On trouverait de meme qu’un kilogramme de carbone, pour se 
transformer seulement en oxyde de carbone CO, absorberait un poids 
de l'‘,34 d'oxygeneet laisserait libre un poids de 1‘, 34X3.348= 4‘,49 
d’azote sur un poids total de 3\83 d’air nEcessaire h la combustion, 

S’ 83 

ce qui Equivaut h un volume d’air de = 4'“’,31. 


Ces quantitEs d'air sont celles qui sonl ihevriquement necessaires h 
la combustion d’un kilogramme de charbon pur ou d’hydrogene; le 
desideratum h atteindre en pratique serait qu’il ne passEt pas plus de 
ces quantitEs it travers le combustible d’un foyer, car tout ce qui passe 
d’air en surcroit est inutile a la combustion, et ne fait qiFabaisser la 
temperature du foyer dont il emprunte une partie de la chaleur pour 
s’Echautfer lui-meme. On verra plus loin que ces considerations out 
leur importance pour la conduite du feu dans les fours, car une quan- 
titE d’air sufiisante a la combustion donne au four une action reduc- 
trice, tandis qu’un exces d’air lui donne une allure uxydante qu’il est 
convenable d’eviter dans certains cas. 


Tem[jerature de combustion. — On a besoin, quelquefois, de dEter- 
miner theoriquement la temperature de combustion d’un combustible 
donuE. On Fobtienl Evidemment en divisant la puissance calorifique 
de ce combustible par la quantitE de calories nEcessaires pour Elever 
d’un degrE tons les produits de la combustion (gaz, vapeuis et cendres) 
d’un kilogramme de ce combustible. 
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Reprenons, par e.xemple, la houille sfeche de Blanzy, dont nous 
avons donne la composition, h. propos des puissances cahripques^ el 
cherchons-en la temperature de combustion. Cette houille est com- 
posee des elements suivants pour 1 kilogr. 


Carbone 0^763 

Hydrogene 0.03:2 

O.xygene et azote 0.160 

Cendres 0.023 


Nous savons dej^ que la puissance caloriflque de ce combustible est 
de 7.283 calories. 11 reste h chercher la quantile de calories necessaire 
pour eiever d’un degrd les divers produits de la combustion ; mais tout 
d’abord quels sont ces produits? 

D’apres ce que nous venons de voir, les 0\763 de carbone produi- 
ront O'", 763 X 3,667 = 2\803 d’acide carbonique et laisseront libre un 
poids de O' ,763 X 8,929 = 6', 831 d’azote. 

D’un autre c6te, les O', 032 d’hydrogene en excbs produiront 0‘,032 
X 9 , 00 = 0'‘,288 d’eau, et laisseront libre un poids de O', 032 x 26,90 
= 0'‘,861 d’azote. 

De plus, les 0',160 d’oxygene se sont combines avec les O', 02 d’hy- 
drogene restant pour former un poids de 0',18 d’eau. 

Eiifm nous avons un poids de cendres egal h O', 023. 

Reunissant ensemble tons ces produits de la combustion d’un kilo- 
gramme de houille, on forme le tableau suivant ; 


Acide carbonique 2*803 

Azole 7,692 

Vapeurd’eau 0,468 

Cendres 0,023 


Mulliplions muintenanl ces poids par les chaleurs spdciflques de 
ces quatre corps tirees de notre tableau 4, on formera le tableau sui- 
vaut, qui donne la quantile de calories ndcessaire pour 61ever d’un 
degrd la temperature de chacun de ces corps. 

Acide carbonique. . . 2*803x0,221 = O'", 620 i 


Azote libre 7 , 692 x 0, 2734 = 2'“', 118 

Vapeurd’eau 0 , 468 x 0.847 = 0”',390 

Cendres 0 , 023 x 0,200 = 0"',003 


II ne reste plus qu’a dhiser la puissance caloriflque de cette houille, 
trouvde plus haut de 7.283 calories, par 3'", 139, et Ton obtient pour 
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quotient 2.320, qui repr^sente en degres centigrades sa temperature 
th6orique de combustion. 

Telle est la marche du calcul pour un combustible quelconque dont 
on connait la composition cbimique: nous ajouterons toutefois queles 
resultats obtenus ne sonl que des approximations, car Ton ignore 
encore si les chaleurs specifiques varient, et comment elles varieut, 
dans les hautes temperatures. 

Chaleur rayonnante des combustibles. — Nous avons vu plus haul que 
la quantite totale de chaleur produite par un combustible est utilisee, 
soit immddiatement par son contact ou par sa flamme, soit a distance 
par son rayonnement. 

Or le pouvoir rayonnant des divers combustibles est fort variable, 
inais il ne depasse guere la moitie de la puissance calorifique totale 
d’un combustible donne. 

Si Ton repr^sente par Tunite celte puissance calorifique totale, 
les pouvoirs rayonnants des clivers combustibles auront les valeurs 


suivantes ; 

Houille moyenne 0,33 

Coke a 0,13 de cendre 0,33 

Cbarbon de bois 0,30 

Charbon de tourbe 0,30 

Bois dessecho h 100 degres 0,28 

Bois ordinaire h 0,20 d’eau 0,23 

Tourbe dess4chee it 60 degres 0,23 

Tourbe k 0,20 d’eau. 0,23 


Ainsi la houille moyenne, qui tient le premier rang, ne rayonne 
plus, h'l metre de distance, que les 0,53 de la quantite totale de cha- 
leur qu’elle d^gage en brulant, et Ton salt que Tintensitc de la chaleur 
rayonn6e ddcroit en raison inverse du carre des distances. 

Bois. — Les essences employees dans les fours ceramiques varient 
avec les localilds ; ce sont, le plus souvent, le pin, le h6tre, le charme, 
le ch§ne, le bouleau, le sapin, le tremble, Taulnc et le saule. En ins- 
crivant ces bois dans Tordre ci-dessus, nous les classons suivant Teffet 
que produit leur flamme en chauflant Teau dans un vase clos; on voit 
ainsi que la flamme du pin est la plus avanlageuse. 

Brongniart a determine la composition chimique de toutes ces 
essences; on pent admettre, d’apres ces analyses, que cette composi- 
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tion est la mfime pour toutes, et qu’elle comprend les elements sui- 
vants parkilogramme de bois el pourdiffereiits dcgres de dessiccalion. 


TABLEAU 6. — COMPOSITION CHIMIQUE DES BOIS 


ELEMENTS CONsTITUANTS. 

BOIS 

coinplete- 

ment 

ilesseche. 

BOIS 

contenaiit 
•ia ' /„ fl’raii. 

BOIs 

contenant 
■2b 0 d’eau. 

Carbone 

Hydrogene 

Azote 

Oxvgene 

Cendres 

Eau 

Totaux 

0^5038 

0,0607 

0.0091 

0,1126 

0,0138 

» 

OMOSO 

0,018i) 
0.0073 
0.3101 
0,0110 
0,20 0 

0^3779 

0.0455 

0,0068 

0,3095 

0,0103 

0.2500 

1,000 

1.000 

1.000 


Si Ton calcule la puissance calorifique du bois d’apres les quantiles 
de caibone et d’hydrog^ne en exces indiquees dans ce tableau, on 
trouve qu’elle s’eleve, par kilogramme, i 4.400 calories pour le bois 
parfaitement sec, a 3.500 pour celui qui conlient encore 20 7o d’eau, 
et enlin k 3.300 calories pour le bois k 23 “/<, d’eau. Or les bois dont on 
se sert dans I’industrie contiennent toujours au moins 20 7o d’eau; des 
lors on peut admettre 3.300 i 3.300 pour la puissance calorifique 
du bois. 

Remarquons toutefois que cette puissance calorifique ne peut elre 
utilis6e lout entibre, carunc certaine quantile s’en distrait pour vapo- 
riser el chauil'er I’eau hygromelrique. Les calculs, d’accord avec des 
experiences directes, onl pcrmis d’assigner au bois ordinaire a 23 7o 
d’eau une puissance calorifique do 3.000 calories ; c’est le chitl're qu’il 
convient d’adopter en pratique. 

La chaleur rayonnee par le bois coupe en petits morceaux est 3 peu 
pres la meme pour toutes les essences. D’apres les experiences de 
Pbclet, elle est les 0,28 de la puissance calorifique pour les bois par- 
faitement secs, et les 0,23 pour les bois d 20 7„ d’eau. 

On voit par le tableau precedent que la combustion du bois laisse 
une Ires faible quantile de cendre. Cette cendre se compose de seh 
alcalins solubles, qui sont des carbonates, des sulfates et des clilorby- 
drates de potasse et de soude, el de seh ierreux insolubles qui sont 
des carbonates et des phosphates de magnesie el de manganese. 

11 resulte de cette composition des cendres que si, par I’elfet d’un 
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vif conrant d’air ou par toute autre cause, elles sent entrainees dansle 
four et vent ■^e deposer sur les parois et sur les produits en cuisson, 
les sels alcalins formcront des silicates fusibles au detriment de la 
surface des produits. Les cendres qui conliennent du fer ou du man- 
ganese font des taches noires : e’est I’un des inconvenients des com- 
bustibles qui contiennent beaucoup de cendres. 

On pent compter que lesdiverses essences de bois ont besoin de 
dix-huit mois ou deux ans pour perdre loute la quantite d’eau hygro- 
metrique qu’elles pement perdre : toutefois, les bois resineux (pin, 
sapin}, se dessecheiit plus \ile que les bois blancs (bouleau, tremble, 
aulne, saule) et sui’tout plus vile que les bois durs (cbenc, hfitre, 
charme) qui ont besoin de deux annees en moyenne pour secher. 

La densite du bois varie d'une essence a Laulre, elle varie aussi sui- 
vant le degrd de dessiccation. Toici, d’apres >1. Chevandier, le poids 


du stere des dilferents bois completement desseches. 

Pin (bois de quartiers) 256'* 00 

— (rondinage dc brancbesl 281 00 

— (rondinage dc brinsL 283 00 

Ilctie tboisde quartiers' 380 00 

— (rondinage de branches,' . 304 00 

— (rondinage de brins) 314 00 

Charme (bois de quartiers) 370 00 

— (rondinage de branches) 298 00 

— (rondinage dc brills' 313 00 

Cliene (bois de quartiers) 371 00 

— (rondinage do branoho'') 277 00 

— (rondinage de brins) 3J7 00 

Bouleau (bois de quartiers). ........ 338 00 

— (rondinage de branches! 2G9 00 

— (rondinage de brins). 318 00 

Sapin (bois de quartiers) 277 00 

— (rondinage de branches) 287 00 

— (rondinage de brins) 312 00 

Tremble (quartiers et rondins mclo.';) 273 00 

Aulne (bois de quarlicrs) 293 00 

— (rondinage de brins) 283 ()0 

Saule (quartiers et rondins melcs' 28.7 00 

— (rondinage dc brins). 276 00 


Si Lon a besoin de connaitre la puissance calorique du store dc ce 
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bois, il suffit de multiplier le poids du stere pur lu puissuuce calorilique 
du bois, qui est de 3.000 ealories : ce son! naturellement les essence:? 
les plus denses, le chSne, le hetre, le charme, qui fournironl par stere 
la plus grande quantitd de chaleur. 

Tourbe. — La tourbe est un combustible Ires imparfait, qui resulte 
de I’accumulation et de I’enchevetrement des racines et des tiges 
de veg6taux aquatiques; elle forme des couches dans des lieux relati- 
vement bas et marecageux, dans des vallees i pentes faibles; on trouve 
de riches tourbieres en Hollande, en Silesie, en Westphalie. En France 
on compte environ 2.000 tourbieres exploitees, et un millier d’inex- 
ploitees, r^parties entre 40 d^partements, dont les principaux sont ; la 
Somme, le Pas-de-Galais, la Loire-Inferieure, I’lsere, I’Oise, la Seine- 
et-Oise, I’Aisne, le Nord, les Vo-sges, I’Aube, etc. 

La tourbe est fort employee en Allemagne et en Hollande dans les 
fours ceramiques, car la combustion, bien que lente, en est fort regu- 
liere; mais il est n6cessaire que les fours soient voisins de tourbieres. 
afin que la tourbe, n’ayant ii subir que des frais de transports peu 61ev6s, 
conserre tons ses avantages. 11 est indispensable aussi qu’elle soil par- 
faitement s4chee arair,sans quoi la vaporisation de I’eau qu’elle contient 
absorbe une telle proportion de sa puissance calorifique, qu’elle ne 
possfede plus asscz de chaleur pour cuire les poteries. Mais aussi, 
lorsque ces conditions sont remplics, lorsque surtout la tourbe, 
d^ssecbee ii 23 ou 30 7. d’eau, est riche en carbone, elle est parfaite- 
ment capable de cuire, non seulement les poteries de batiment, mais 
meme les porcelaines qui exigent une temperature de 1 .300 h 1,600 
degres centigrades. 

C’est ainsi qu’en Allemagne, ou la tourbe est riche en carbone, elle 
est employee dans un grand nombre de fours Holfmann a feu contiuu, 
ou elle donne de bons resullats. Ce combustible est plus rare en France, 
et par consequent peu employe dans les fours ceramiques. 

Cependant un cdramisle bien connu, M. Lombard, de Septveilles 
(Seine-et-Marne), propridtaire d’importantes tourbieres, n’a pas hdsitd 
h appliquer ses tourbes h la cuis.son des poteries de bitiment dans des 
fours Holfmann, et il n’a eu qu’ii se louer de la qualitd de ses produits 
et de I’dconomie qu’ii a realisde. 

La composition cbimique de la tourbe est fort variable. Le tableau 
suivant contient les analyses d’un certain nombre de tourbes prdala- 
blcment dessdehees : les trois premieres sont dues li Regnault, les 
autres ci M. de Marsilly. 
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TABLLAL: — COMPOSITION DE OEELyCES TOURBEs 

COMPLETEMENT DESSECHEES 





coMPosmox pora 1 kilogr. 

Hydro- 

Pliis- 

DESIGNATION DES TOURBES. 

)eusUe. 

Caibone. 

IhdTO- ;0iy2ernej^ 
gene. | | 

2cIldlcS. 

en 

cices. 

fiqties. 

Tourbe de Vulcaire (Soniino\ . 


O'bTUo 

.. * 

j (.F05G3 0*^31 id 1 

U“05bS 

0^0160 

I'AAJrVs. 

:> 18U 

Id. 

de Long ' Somme' 

n 

0 '.soo 

' 0.0j93 0,3137 1 

0.0401 

0 .0-201 

h 380 

Id. 

de Champ-de-i'eu (Vosge-' 

a 

0 j770 

1 O,0Gll ; 0,3007 

0 .0353 

0 ,0-2-24 

3 440 

Id. 

dc Cro-jlDS (Oise), noire. 
F® qualite 

1. 070' 

0.i77S 

1 ■ i 

0.07 10 0.3006 

0.01*00 

0 .0-203 

i 77-i 

Id. 

de Bresies (Oise), mous 

Sod 

0 .IbSO 

j ; 

O.OOiO 

0 OOnl 

3.957 

Id. 

deThesv, noire. F*qualite 

Old 


0 <076 1 0,36S7 

0 0070 

0,0115 

4.400 

Id. 

id id. 2‘ f[ualite 

8sS 

0 

O.Uo7l» 1 0.3600 

0.1400 

0.01-21 

3.941 

Id. 

de Bourdon, noire, F" qua 
]’te 

I U7 

0,4700 

' O.OOOI ! 0.3030 

0 0700 

0.0110 

4.-23-2 

i 

de Lumou, noire. 1“^ qua 
lite 

1 180 

O.iCIl 

1 

' O.O.iOO j 0.3S30 

0 OOiO 

0,0118 

4.13-2 

1 

de Keuiienoourt, blanclu 

1 I'Oi 
J 

1 0 1-200 

1 

0.0'2-2-2 ■ 0 lUTi 

0. 0:^08 

0 '01>0 

1 030 


Les puissances caloiifiques de cc tableau ne sent pas les puissances 
i'6elles et pratiques de ces tourbes, car ces dernieres ont etc* complfe- 
tement dessecliees avant d’etre soumises aux analyses. Or les tourbes 
les mieux desseebees qu’on emploie dans I'industrie contiennent encore 
environ 23 7„ d'eau, qu’on ne pourrait Iciir faire perdre qu’en les sou- 
inettant un courant d'air chauffe h oO on (iO degres centigrades. 

Pour obtenir la veritable puissance calorifique, il i’aut done tenir 
compte de cette eau, en diminuant de 23 % ics quantitds portees h la 
colonne des puissances calorifiques. Ce n’est pas tout : une partie 
de la chaleur trouvee ainsi sera natiirellement employee a vaporiser 
et d ebaufier cette eau, coinme on I’a vu plus haut pour le bois, ce qui 
abaisscra notablcmcnt la puissance calorifique des tourbes. 

Des experiences faites en grand sur les trois premieres tourbes du 
tableau precedent, contenant encore 23 ”/= d’eau, ont accus6 une puis- 
sance ealoritique de 3.600 calories, ce qui indiquerait qu’on obtiendra 
la puissance calorifique pratique des tourbes prdeedentes en diminuant 
d’un tiers celles qui sont inscrites au tableau. 

L’emploi de la tourbe d la cuisson des poteries prdsente un incon- 
venient; e’est la quantile considerable de cendres qu’elle donne en 
brdlant et centre lesquelles il faut se tenir en garde; car ces cendres 
antdt calcaires, tantot argileuses, suivant les terrains qui les recelent, 
contiennent presque toujours des sets alculins, mais en proportion 
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moins grande que les cenilres de bois. Les effets destrucleurs de ces 
sels alcalins sur les produits et sur les parols des fours ont ete exposes 
plus haul ii propos du bois; nous n’y revicndrons pas. 

La proportion des ccndres s’eleve souvent jusqu’a :20 7. poids de 
la tourbe, et peut mfime depasser de beaucoup ce cliiffre, ainsi qu’on 
le voit par celle de Remiencourl. 

D’apres Peclet, la chaleur rax'onnee par la tourbe est le quart ou 
les 0,25 de sa puissance caloriflque. 

Lignites. — Les lignites sont de formation plus ancienne que la 
tourbe et plus recente que la houille; leurs caracteres varient suivant 
leur ^ge. On les trouve dans les terrains secondaires et surtout a la 
base des terrains tertiaires. 

Le plateau de Larzac conlient, au-dessus du lias, un lignite compact 
bitumineux qui otfre les principaux caracteres de la houille; il en est de 
meme de certains lignites tertiaires, lets que ceux de Pro\ence. 
Toutefois ils se distinguent de la houille par I'odeur forte et piquante 
qu’ils degagent en brulant, et par la couleur de leur poussiere, qui 
est brune, tandis que celle de la houille est d’un noir veloute. Certaines 
xariet4s conservent la forme et la structure intime des vegetaux d’ou 
elles proviennent offrant une couleur noire imparfaite et m^me brune. 

Les lignites sont plus impurs que la houille; la plupart brulent avec 
une flamme longue, peu chaudc, fuligineusc, et sont improprcs i 
la forge. 

Les principales exploitations dc lignite, en France, sont celles de 
la Provence, et particulierement celle du bassin de Fuveau (Bouches- 
du-Ilh6ne), puis celles dc Forcalquier (Basscs-Alpes), de Dax (Lan- 
des), etc. 

Voici, d’apres les analyses de Kegnault, la composition des lignites 
dont nous xenons de parler, aprfes leur dessiccation complfete. 


TABLE.XU 8. — COVirOSITIOX DE QUh’LqUES LIGSITES 
COMPLETEMENT DESSfXliES 




COMPOSITION 1 

ol'U 1 KILOLilt. 

Ihdiu- 

I'iDs- 

^itiislOXATIOX UES LlONnU^. 

Dcntiik 

Caili-'iiL- 

Ihilfij- 

nw.ftn 

.f 

.IZotO. 

Lrridj »■>. 

ghtlid 

I'll 

PJiVS 

-.1 (ices 

c il'd'i- 

Lignite de Dax i Landes) . . , 
Id. lies Boue)i'?s-'iii-lthOne . 

Id. de- Ba-.st’S-AIj>e- . . • 

j 

I -2,1 

1 -2Tt; 

0,1.388 

0 701)2 

o'‘0 ;:,o 

0 ous 
0,0 ,-20 

uMsod 

0,1811 

0,-2177 

O^OiU'l 

0,1313 

0,iU01 

O'- 03-2 ■> 
0,0-2:r2 

0 n-2i,s 

( ulorie';. 

0 800 

;> 001 

0 -.1-2 
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Houille. — La houille se rencontre dans les terrains superieurs an 
terrain carbonifere, et jusquedans I’etage jurassique; mais !a veritable 
houille se trouve toujours au meme niveau geologique, entrele terrain 
de transition et le terrain permien; on pent la considerer comme de 
I’anthracite impregne de bitume; sa structure est souvent schisteuse 
avec une tendance a se diviscr en fragments rectangulaires. Elle est 
fragile, assez tendre et brule facilement, avec une flamme jaundtre 
accompagnee de funiee, en exhalant une odeur bitumineuse. Chauff^e 
en vase clos, elle abando-nne plusieurs gaz et se transforme en une 
'espece d’anthracite boursoufld qu’on appelle enke. 

On distingue plusieurs varietes de houille suivant leur maniere 
d’etre et les usages auxquels elles conviennent lemieux; ce sont : 

Les houilles sh-kes a longue flamnie, employees surtout pour le 
chauflage des machines i vapeur. 

Les houilles grasses h longue flamme, les meilleures pour la cuisson 
des poteries i de hautes temperatures, et pour les fours ii reverbfere. 

Zes houilles grasses marechales, dont le nom indique le mode 
d’emploi. 

Les houilles grasses et dures, employees surtout en m^tallurgie. 

Au moment de son extraction, la houille ne contient gufere que 
2 7o d’eau; mais dans le commerce, comme on n’a pas soin de 
Tabriter, elle en contient toujours une quantile beaucoup plus con- 
siderable. 

Dans les foyers, la houille donne toujours une quantile de cendres 
plus considerable quA I’analysc; cela estduaux parcelles de coke qui 
tombent de la grille et qui 6chappent la combustion. Dans les cas 
ordinaires de la pratique, on pent dvaluer i 10 oii 12 ‘f, soil 13 i 10 
en moyenne, le residu qu’elles laissenl dans le ceiidrier. 

La densite de la houille varie de 1.160 i 1 .600 kilogr. le mfetre cube, 
Le poids de I’hectolitre en morccaux varie de 80 i 90 kilogr. ; il est de 
80 il 83 kilogr. pour la houille menue, de 80 kilogr. pour le melange 
de gros et de menus raorceaux, de 63 i 00 kilogr. seulement pour la 
houille grelc, e’est-i-dire sans melange de menu. 

On a remarque que les houilles sont d’autant plus collantes qu’elles 
contiennent une plus grande quantile d’hydrogene en exces sur I'oxy- 
gene. Plus cette quantity est considerable, et plus la proportion de gaz 
devient grande i la distillation ; la combiuaison du combustible avec 
I’oxygene de Pair cn devient aussi plus rapide, la combustion plus vive, 
la tlamnie plus longue. 

Regnault a analyse les principalcs varietes de houilles, aprfes en 
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avoir op^re la dessiccation complete i 120 degres centigrades. Void 
le tableau de ces analyses avec la deiisite des houillcs et leurs puis- 
sances calorifiques calculees raison de 34.300 pour I’liydrogene en 
exces et de 8.080 pour le carbone. 


TABLEAE 9. — COMPOSITION DE QUELOUES UOriLLES 
COMPLETCMENT DESSECnilES 


DESIGNATION DES HOITLLES. 

bensiie. 

COMI’O 

>ITIO.N' POL'H 1 KILOGR. 

IluiK.- 

g-Tll'* 

en 

exoes. 

Pli.S- I 

"du es 

caluTi- 

nqijes. 

Ctrlhjne. 

H}dlO- 

gtne. 

Os\g:-ne 

et 

d/oto. 

Ct-nJrcs. 








f..lc>r>5. 

Houille seche ii longue pamme 








Blanzy 

I.3f.2> 


lAiiodo 

o-ieoi 

OMe’dS 

o'lUd.l 

7.d94 

noiulk ijrtisse h loiiyiie flamme. 








Mons ' Fiemi' 

1 . 2 TC 

O.SiCT 

ij ,o:.dy 

0,0704 

O.OdIO 

0.0 ioO 

8.3d 1 

Id. ■■ . . 


a.8.3S7 

f.i-Gid 

0 . 070.3 

0 , 1)308 

0,0131 

8.3-13 

Rive-de-Gier u'lmetiere) . . . . 

1 ->ss 

1 ) . 8-201 

0 .Oy>7 

O.O 012 

0.0337 

0.0113 

8.034 

Id 

1 

0 . 8 KJ 

O.tHibl 

0,0037 

O.od'jo 

0,0.70 

8.307 

Id. itouzon) 

1 dUS 

M,82'>8 


O.O'JI 1 

0,0 j72 

0.0113 

8,d07 

Id. 

i dll 

0 .8171 

o.W'ja 

0 . 070 s 

)),03o2 

o,u.>yi» 

7,978 1 

Lavtivsse ^Ave>r<>n) 

l.dSi 

I).R212 

o,03d7 

0 ,0718 

0,(jjl3 

0,0433 

8.130 

Epinac (Sauni.’-et-Loin\ 

1.3*)-) 

O.Slld 

0. 0.310 

O.lld.i 

0.(.id33 

0,0300 

7.8d7 1 

UGTnmeutry (Allier) ....... 

1 Hlit 

0,8272 

0,0 >29 

0,1173 

0,(X>21 

0.038d 

8 001 

Lancashire i Cau'd-coal, 

1.317 

0.8373 

0,0300 

O.OSDi 

O.Odoh 

0.0 100 

8.373 1 

llouille tjrni^e murcchule. 








Rive-de-Gier 

1 

O.STiS 

0,(01 1 

o,o:>r..3 

(I.017S 

o.OHI 

8 r.'l8 1 

Id. ><»ran<I-r roix). . 

1 .Iiid 


o,oiiiO 

0.0301 

0 01 u 

0,0112 

8.;.i 4 ! 



1 -iHl) 

»1.87yS 

I.l,(.>.vdi 

0 0311 

0,01 10 

o.oi:>o 

8.080 1 

Ili'uille gru'^se et >lure. 








Aldi< [Roi'hebeile) 

1 M> 

0.80d7 

0,018:) 

(i.oin 

0,0111 

0,0120 

8.093 

Rive-do-raeiMF. Henry). . . . 

1.31d 

0.878..* 

1 

0,!)l-'0 

0.0120 

o.od'ii; 

0,0130 

8 002 


On Yoit, par ce tableau, qiie la puissance caloritique deshouilles cst 
considerable, et qu’elle est plus grande pour les houillcs grasses que 
pour les maigres. Toutefois clle est praliqueinent inferieure aux quan- 
tity ci-dessus parce que les dcliantillons des analyses ont et6 choisis el 
dessachd. Des experiences, faites cn grand sur les houillcs du com- 
merce avec leur eau hygrometrique ct 13 ou IG de cendres, ont 
conduit ^ adopter une puis'.ance caloritique moyenne de 8.000 ca- 
lories. 

Les cendres des houilles sont gdneralement argileuses it cause des 
couches schisteuses au milieu desquelles se trouve intercald ce com- 
bustible; quelquefois ellcs contiennent du carbonate de chaux et du 
sullate de chaux; ce dernier sel est produit par les pyrites qui so 
trouvent dans certaines houilles en quantity notable. Ces pvrites 
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donnent des cendres ferrugineuse? color^es qui tachent les poteries. 

On regarde la houille comme superieure au bois pour la cuisson des 
briques. Dans le Nord, on les fours en plein air sent en usage, on em- 
ploie de pr^f^rence les houilles maigres i courte flamme, voisines de 
I’anthracite, parce qu’elles s’etendenl bien sur les assises de briques 
et laissent niieux passer I’air n^cessaire a la combustion. Mais, dans les 
fours Hoffmann k feu continu, les houilles grasses k longue flamme 
sont preferables. 

Atithracite. — L’anthracite est de formation plus ancienne encore 
que la houille et git habituellement dans les terrains anciens dits de 
transition. C’est, chimiquement, du carbone avec quelques traces 
d'bydrogene, et une proportion de matiercs terreuses (silice, alumine 
et oxyde de fer) qui peut s’elever k 8 ou 10 “/.• 

II est compact et dur, noir, assez ^clatant, sec au toucher : il brule 
difficilement, presque sans flamme ni fum^e, et d4gage une grande 
quantity de chaleur; aussi, quand on n’utilise pas la flamme. il fournit 
un excellent combustible, si I’on dispose d’un tirage suflisant. 

On I’utilise principalement pour la cuisson des briques, en le m6- 
langeant avec les produits k cuire; ce contact est rendu necessaire 
par I’absence de flamme dans la combustion de I’anthracite ; mais la 
grande chaleur qu'il degage est suffisantc pour cuire les briques dans 
le voisinage immediat des points do combustion. 

Voici, d’apres Regnault, la cmnposition chimique de quelques an- 
thracites complktement desseches : 


TABLEAU JO. — COMPOSITFON DE OUELOUES ANTHRACITES 
r.OMPLLTEMENT DESSECHES 




JlOMPiKlTlJlN PUI K 1 KILOGh. 

Hydio- 

Ptii^- 

Pl>I(JN.mON- DES ANTIllUCITE^ 

DoriMto. 

r.dibOD'-. 

llvdi'u- 

S- n.' 

Ov\j«'‘nv 
. t 

a/otf*. 

Coiidl't’S. 

on 

c.dori- 

liqiic^. 

Anlhvtit.Ue.'i tin terrain earkni/ferr. 







ralorie^ 

Pe!i«4vlvanio ' 

1.4G-2'’ 



(eost:. 

oSrtir.T 

oHnis 

8.010 

Pavs do Gallos 

l.HiS 

(1 y'2:>d 

{) 


o,oi:>8 

0,0302 

s :,->o 

Mavonno 

1 .otlT 



0 o.ild 

0,0(VJI 

0 ,0353 

S.ImO 

Holdiic 

Anthruiiles tin terrain seeomUiire. 

1 a 13 




0 0223 

0 ,0370 

S.C'Jj 

Laimiro 

1 Hfr2 

0 8877 



0 0i;>7 

0.O117 

7.057 

Macot 


n.Tij't 

0 .lHVd> 

{) 0112 

o,*n7 

0,0078 



6.01m 


On adopte gen^ralement le chiffre de 8.000 calories pour la puis- 
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sance calorifique moyenne cles anthracites dii terrain carbonifere. 

Cbinluslihles 'jrizeiu'. — Lcs combustible' gazeiix sont en petit nom- 
bre ; ce sont i'hydrogene, le bicarlmre et le protocarbure ddiydro- 
gene, et enfin I’oxyde de carbone. Le premier, dont le pouvoir calo- 
riflque est de beaucoup le plus considerable, ne s’obtient pas encoie 
assez economiquement dans I’industrie pour permeltre un chauffage 
en grand; le deuxieme, qui compose, pour la plus grande partie, le 
gaz de Teclairage, et dont la clialeur est tres grande aussi, coute beau- 
coup trop cher pour etre employd directement a la cuisson des pro- 
duits ceramiques. Quant au protocarbure d’hydrogene, ou gaz des 
marais, il se degage natiirellement de la terre en certaines localites, 
inais il n’a jamais pu etre utilise. Enfin I’oxyde de carbone, dont la 
chaleur de combustion, sans etre tres considerable en elle-meme, est 
cependant suffisante, s’obtient aisdment en biiilant des combustibles 
de qualite inferieure. 

Mais on a reraarque depuis longtemps cjue la distillation des divers 
combustibles naturels, bois et ses ddrives, bouille et ses derives, pro- 
duit un melange de gaz dontles uns sont inertes et dont les autrcs 
sont combustibles et comprcnnent les quatre gaz dont nous venous de 
parler. On a done cherclie tout naturellement Sproduire deonomique- 
ment ces gaz pour les adapter aux cliauffages industriels. C'est ainsi 
que le gaz des bauts-fourneaux est utilise pour ebauffer des ebau- 
didres de machines b vapeur. 

Or la distillation en vase clos, telle qu’on I’emploie pour fabriquer 
le gaz de I’dclairage, donnerait un gaz a la fois trop cobteux et on 
quantitd insuffisante. Mais on peut obtenir economiquement des gaz 
combustibles en briilant lcs combustibles solides disposes cn couches 
epaisses dans des foyers ou dans des fours b cuves. On produit ainsi, 
dans les couebes superieures, une espbee de distillation dont les re- 
sultats sont comparables b ceux de la distillation en vase clos, ce qui 
peut s’expliquer de la manicrc suivanle : 

Si I’on suppose un foyer en incandescenoe avec une couebe ordi- 
naire de 0,1.0 ou 0,20 d’epaisseur de combustible, I’air qui s'introduit, 
en montant b tracers la grille, se trouvant en contact avec une quan- 
tity relativement faible de ebarbon a haute temperature, le brule en le 
transformant cn acide carbonique, de sorte que, dans ce cas, les pro- 
duits de la combustion sont surtout de I’azote et de I'acide carbo- 
nique, et ensuite, mais en moindre proportion, de la vapeur d’eau et 
de I’oxygyne, et enlin des traces d’hydrogene et de carbure d’hydro- 
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gene non brules; presque tons ces produits sont ainsi, comme on le 
voit, des gaz inertes. 

Mais le resultat est change si Ton place sue la grille iine couche 
epaisse de combustible, et si Ton diniinue en menie temps la quantile 
d’air qui alimente la combustion. Alors cet air forme, d’abord, de 
I’acide carbonique, en traversant les couches infdrieures de charbon; 
mais cet acide carbonique, s’eleAant ensuite i travers le charbon 
incandescent des couches superieures, en dissout uiie certaine quan- 
tite et se change en oxyde de carbone. Cette reaction, qui a ete ob- 
servee depuis longtemps sur les foyers des hauts-fourneaux, tout en 
produisant de I’oxyde de carbone, gaz combustible, abaisse en meme 
temps la temperature du foyer, par suite de la chaleur rendue latente 
par la transformation de I’acide carbonique en un volume double 
d’oxyde de carbone. On a remarque que la reaction dont nous p.irlons 
est beaucoup plus sensible dans les foyers au bois que dans ceux k la 
houille, ce qui s’explique aisement par la porosite du charbon de 
bois, qui est beaucoup plus grande que celle du coke. L'effet de cette 
porosite est de li^rcr au contact de I’acide carbonique une surface 
bien plus considerable de charbon, et de faciliter par consequent la 
production de I’oxydc de carbone. 

II rdsulte de cette reaction chimique que, dans le cas d’un foyer 
charge d’une couche Epaisse de combustible, les produits de la com- 
bustion seront surtout de I’azote et de I’oxyde de carbone, puis de la 
vapeur d’eau, et des quantiles minimes d’hyrogene et de carbures 
d’hydrogenc, qui, ne pou\ant se bruler dans une atmosphere privee 
d’oxyg&ne, se melangent avec I’azotc et I’oxyde de carbone, et torment 
un gaz qu’on appelle le des gozMjf’nes. 

La composition de cc gaz varie naturellemcnt avec la nature du 
combustible employe.Voici celle de deux gaz provenant. Fun, du gueu- 
lard des bauts-fourueaux de Clairval et d’.Audincourt, chauffes au 
charbon de bois; I'autre, do la combustion d’une houille moycnno 
demi-grasse : le premier a eld analyse par Ebelmen, et les eldmcnts 
du second sonl donnes par AI. Bourry dans une note qn’il a publiee 
sur le four de Schwandorf. 
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TABLEAU 11. — COMPOSITION DU GAZ DES GAZOGENES 


KLfc;MENT> CONNTITr.\M>. 

1,\Z 

‘\n 

.1 ■ib.h 
■ i Icl^. 

i’ 

i\. Ill - j 


Oxyde de carbone 

0-2224 

0'<2500 

Gaz combustibles . . ■ 

Hvdrogene 

0 ,0041 

O.OOdO 


Carbures d'hvdrogene 

>> 

0 .0140 


Azote 

0 .5730 

0.G.500 

Gaz incombustibles. 

Acide carbonique 

0,1S35 

0,0800 



1 .ooriO 

1 .0000 

Puissances cnloriflfjue.s 

riT5 eat. 

981 eat. 

Volume oocupe par 1 kilogr. i.le gaz 

0"%840 

0"'.7T3 


II est facile de tirer de ces analyses les conclusions suivantes, 
sachant d’ailleurs qu’un kilogfamme de charbon de bois contient 0‘.7‘J 
de Carbone, et qu’un kilogramme de bouille demi-grasse en contient 
0\83, et en admettant que le carbone de la bouille et celui du hois 
brblent completemcnt; 

1” II faut biuler 0M8i de charbon de bois pour produire l‘,00 de 
gaz, d’ou il suit que 1\00 de charbon de bois produit o'", 43 de gaz, 
correspondant k un volume de 4“’, 9.70. Or, I’analyse ci-dessus donnant 
673 calories pour la puissance calorifique de ce gaz, on en conclut 
que celle de 6‘,43 de gaz, produits par l’‘,00 de charbon de bois, 
sera 5‘,43 x 67.7 = 3.CG3 calories, laiidis que la puissance calorifique 
du charbon de bois est d’eniiron 7.000 calories. 

2" II faut bridcr 0'‘,170 de bouille demi-grasse pour produire l'‘,00 
de gaz, d’ou il suit que 0,00 de bouille produit o\90 de gaz corres- 
pondant il un volume de 4'"’, 900. Or l.i puissance calorifique de ce gaz 
etant de 981 calories, d’apr^s I’analyse ci-dessus, on voit que celle de 
o’*, 90 de gaz fournis par l^OO de bouille sera de o'‘,90x981 =3.788 ca- 
lories, tandis que ce m6me kilogramme de bouille fournit en brulant 
line puissance calorifique de 8.000 calories. 

3" Un kilogramme de bouille produit environ 3.000 litres de gaz, 
tandis qu’il nc produit que 300 litres de gaz d’eclairage. 

Il rdsiilte de ces chill'res que le gaz dcs gazogenes diiveloppe une 
puissance calorifique bien inferieure celle que donnerait le poids de 
combustible qui le produit. Toutefois, il ne faut pas infdrer de ces 
conclusions que le gaz des gazogenes ne fournit pas assez de chaleur 
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pour la cuisson des produits ceramiques, ni qiie I’emploi de ce gaz est 
forcement plus couteux que celui de la houille. 

En effet, si nous cherchons, d’apres les analj'ses pr^cedentes, la 
quantile de chaleur necessaire pour elever d'un degr6 centigrade 


un kilogramme du gaz de la houille demi-grasse, nous trouvons les 
chiffres suivants ; 

Acide carbonique avant la combustion. . 0“ 08 X 0,221 =0,01768 

Azote avant la combustion 0‘ 6oX 0,275 = 0,17875 

Acide carbonique aprbs la combustion. . 0M33 X 0,221 = 0,09569 
Azote introduit par I’air necessaire a la 

combustion 0'‘755 X 0,275 = 0,20763 

Vapeur d’eau apres la combustion. . . . 0‘079 X 0,847 = 0,06691 

Total 0,56660 


Or la puissance calorifique de ce gaz etant de 981 calories, la tem- 


perature de combustion sera egale i 


981 

0. 50666 


= 1.730 degres cen- 


tigrades. 

On trouverait, par des calculs semblables, que la temperature dc 
combustion du gaz provenant du charbon de bois, est egalement dc 
1.730 degres. 

Ces temperatures sont largement suffisantes pour cuire des produits 
tels que les briqucs, les tuiles, les carreaux, etc., qui n’exigent, pour 
la plupart, que l.OQO h 1.300 degres. 

Toutefois on pent obtenir des temperatures beaucoup plus eievees et 
capables de cuire mfime la porcelaine dure, en ayant soin de conden- 
ser les produits liquidcs condensables (goudron, acide acetique) et en 
cbauffant les gaz avant de les bruler dans les fours. 

D’un autre cOte, on a constate que les combustibles de qualite in- 
ferieure et i bon marche, qui, bruies directement, ne donneraient 
souvent que des resultats mediocres pour la cuisson des poteries, 
fournissenl au contraire un gaz excellent; tels soul ; I’antbracite, la 
tourbe, la tannee, les lignites, les tourteaux, la sciure de bois, etc. On 
conqoit des lors que le bas prix de ces divers combustibles puisse 
rendre I’emploi de leurs gaz plus economique que I’emploi direct 
de la houille. 

A cette raison d’economie se joignent d’ailleurs d’autres avantages 
extrfimement importants qui ont toujours pr6occup6 les ceramistes et 
qui peuvent se rdsumer ainsi ; 

Absence absolue de cendres qui tachent toujours les produits; 
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Conduite reguliere et facile dii feu, permettant de cuire a la tempe- 
rature voulue, de renclre h volonte i’atmosphfn'e du four oxydante 
ou reductrice, d'entretenir dans loutes les parties du four une cha- 
leur uniforme. 

Mais, pour que la cuisson au gaz realise tons ces avantages, elle doit 
remplir certaines conditions ; il convient d’abord que le combustible 
employe brule toutentier, sans laisser d'autres r^sidus que des cendres; 
c’est le cas de la tourbe, du bois et des derives du bois. Quant ^ la 
houille et ^ ses d6riv6s, anthracite et lignite, il est bon de n admettre 
que les variet^s qui donnent le moins de coke, car ce coke ne trouvc- 
rait guere son emploi, et constituerait par consequent une perte. 

Ensuite it est n^cessaire que la production du gaz par le gazogene 
soil strictement limitee i la quantite de gaz n^cessaire i la cuisson 
des produits ; on y arrive en reglant le tirage st I’introduction de I’air 
il tracers le combustible. 

Il n’est pas moins n^cessaire de produire, dans le four, le melange 
parfaitement intime du gaz et de I’air necessaire ii sa combustion, et 
cela dans tons les points oil le gaz est amene, afm que ce dernier soil 
brule partout completement et puisse entretenir une chaleur ^galo 
dans toutes les parties du four. 

Il est toujours avantageux d’employer les combustibles les plus secs 
possibles; nous voulons parler surtout des bois et de la tourbe, car 
la grande quantite de vapeur d’eau qu’ils fournissent dans leur 6tat 
naturel diminuerail beaucoup la temperature de combustion du gaz; 
en tous cas, la condensation de la vapeur d’eau entrainee par le gaz 
produit sera toujours une operation utile. 

Nous examinei'ons plus loin les dispositifs des fours ceramiques oil 
Ton est parvenu a realiser ^conomiquement la cuisson par le gaz. 

Puissances caloi'ifiqiies des combuslihles. ■— Nous resumons dans le 
tableau suivant les puissances caloritiques des divers combustibles tels 
qu’ils sont employes dans I'industrie; nous y joignons leurs pouvoirs 
rayonnants, on supposant leurs puissances calorifiques egales ii I’unitc. 
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TABLEAf 12, — PUISSANCES CALORIFIOUES 
DES COMBUSTIBLES INDUSTRIELS 


DE^IGN'ATIOX DE'^ COMBE'^TIBLE^. 

Pri^SAN'CES 

caloritiques. 

POLVOIRS 

rayonnants. 

Bois desseche a 140 degres 

calories 

4.000 

0.28 

Bois a 0,25 d’eau 

3.0I\1 

0.25 

Chai'bon de bois des forets 

7.000 

0.50 

Tourbe seclie a 0.05 de ceiidre. . . 

5 300 

0.25 

Touibe a 0.25 d’eau 

3.600 

0 25 

Charbon de tourbe 

3 300 

0.50 

Houille movenne 

3.000 

0.55 

Coke a 0,05 de cendre 

7.620 

0.55 

Coke a 0,15 do cendre 

6 800 

0.55 


Quantile de chaleur necessaire d la caisson des potodes du bdtiment. — 
II serait certainemenl tres utile de connaitre la quantity de ehaleur 
strictement necessaire pour cuire, h un degre donne, une terre de 
composition donnee. Malheureusement I’^lcment indispensable i une 
telle determination, c’est-ii-dire la chaleur speciflque de la terre cuite, 
n’a pas ete deterininee encore. II est vrai que la composition de ces 
corps est tellement variable, et que leur caisson se fait k une tempe- 
rature tellement eieseo qu'il serait bien difficile de fixer un coefficient 
absolu. Nous profitons neannioins de cette occasion pour appeler sur 
celte recherche Tattention de nos grands ceramistes : car la connais- 
sance de cette chaleur speciflque permettrait d’apprecier exactement 
la quantite de chaleur perdue, pendant la cuisson, dans les differentes 
especes de fours, au point de vue special de I’utilisation plus ou moins 
complete de la chaleur degagee par le combustible. 

Toutefois, nous aliens tenter d’aborder le probieme en nous servant 
des donnees acquises : ainsi le verre, qui est un silicate de soude et de 
chaux^ a une chaleur speciflque de 0,177 entre z6ro et 100 degr^s cen- 
tigradcs et de 0,190 entre zero et 300 dcgr6s; d’un autre c6t6, les 
chaleurs specifiques de I’alumine, de la silice et du peroxyde de fer, 
qui entrent surtout dans la composition des pdtes c^ramiques, sont 
respectivement de 0,1976, 0,1913 et 0,1669. II nous semble, en con- 
siddrant ces chilfres, qu’on pourrait, sans grande erreur, et jusqu’i 
nouvel ordre, adraettre 0,200 pour la chaleur speciflque des terres 
cuites que nous considerons. 

Cela pose, cherchons la quantite de chaleur ou le nombre de calo- 
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ries C iiecessaiie pour obtenir, apies la cuisson, 1.000 kilogrammes 
d’une terre qui cuirait i T degres centigrades, et qui contiendrait 
encore, avant la cuisson, un poids de K kilogrammes d’eau de compo- 
sition ou de fabrication. 

Si Ton remarque qu’un kilogramme d’eau absorbe 637 calories 
pour se vaporiser, et que la chaleur specifique d’un kilogramme de 
vapeur d’eau est de 0,847, on trouvera que la quantite C sera donnee 
par la formule : 

C = (0,20X1.000xTj-f 0,637 K-j- 0,847 K(T— 100) 
qui, simpliflee, devient la suivanle : 

(2) C=200T-f-K(o52,30-f 0,847Tj, 

Cette formule est generate : elle satisfait k toutes les hypotheses 
qu’on voudra faire sur le degrd d’humidite de la terre h cuire et sursa 
temperature de cuisson; si meme, par miracle, la terre 6tait enfour- 
iiee absolument sfeche. il n’y a qua poser K = 0, et la formule 
deviendrait ; 

i.3) C = 200T. 


Appliquons ces formules it un cas assez ordinaire dans la pratique, 
et supposons une terre cuisant it 1.000 degrAs centigrades et conte- 
nant encore 10 Vo d’ttau a\ant la cuisson : nous poserons dans la for- 
mule (2) T= 1.000 et K = 100‘',00, ce qui donnera : 

C = (200 X 1.000) + 100 [332,30 -j- 0,847 x 1 .000) 

= 200.000 -f 140.000. 

= 340.000 calories. 


11 faiidruit done 310.000 calories pour obtenir, aprfes cuisson, 
1.000 kilogrammes de la terre propos6e. En admettant la cuis- 
son a la houille et 8.000 calories pour la puissance calorifique de 

ce combustible, on trouve qu’il faudrail bruler ,= 4s>‘,H0 dr 

8.000 


houille. 

Si la terre 6tait compldtement sfeche avant la cuisson, on emploie- 
rait la formule (3) qui donnerait : 


C = 200,000 calories, 


ce qui exigerait 


200.000 

8.000 


= 23-00 de 


houille. 
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Ce dernier chifi're iie se realise certainement jamais en pratique, 
mais il indique le minimum de houille qui cuirait une terre absolu- 
ment seche a 1.000 degres centigrades. 

Ces deux rcsuUats des formules (:2) el [3) font ressortir I’^norme 
proportion dans laquelle I’eau contenue dans la terre a cuire eleve 
la depense de combustible. Ainsi il resulte de la formule (2) 
que chaque kilogramme d’eau renferme dans 1.000 kilogrammes 
d’une terre qui cuirait a 1.000 degres exige 1.400 calories ou 

= 0A7o de houille, Lant pour se vaporiser que pour s’ecbauffer 


a la temperature du four. 

Il resulte encore de la meme formule qu'il sufflt i une terre de con- 
tenir 14 “/j d’eau, soil exactement 143^00 d’eau par l.OOO'^OO de terre 
cuite pour doubler la quantile de houille necessaire a la cuisson. 

Ces considerations, joinles k des diflerences dans les temperatures 
de cuisson des terres, e.xpliquent sutiisamment les dilferences, quel- 
quefois considerables, qui se remarquent d’une usine a rautre, dans 
la depense de combustible, alors m6me qu’on se servirail de fours 
semblables. 

Nous ferons remarquer, en terminant, que les formules (2) el (3) 
etablies pour la cuisson de 1.000 kilogrammes de terre cuite, font 
connailre immediatement la quantile de calories et, par consequent, 
la quantity de combustible neeessaire pour cuire un millier de pro- 
duits dont on connait le poids : ainsi un millier de briques pesant 
2.000 kilogr., provenant d’une terre i 10 “/o d’eau et cuisant i 1.000 de- 
gr^s, demanderait tbSoriquement 340.000 x 2,00 = 884.000 calories et 


884.000 

8.000 


110 kilogr. de houille. 


On trouverait de memo qu’un millier de briques cuisant a 1.000 de- 
grds exigerait 702.000 calories el 88 kilogrammes de houille, si elles 
conlenaient encore 3 "/j, d’eau avanl la cuisson, et seulemenl 320.000 ca- 
lories ct 63 kilogrammes de houille, si elles etaient absolument seches 
a\ant Icur mise au four. 



96 


LA. CEr.AMiiH’E 


CHAPITRE QUATRIEME 

FOLKS CEK-AMiOLES 


Considerations generates. — La forme el le mode de construction 
des fours sonl restes stationnaires durant des siecles. L’absence de 
routes et de debouches, I’ignorance des lois de la physique et de la 
chimie, Tinutilisation des combustibles mineraux etgazeu.v, ont oppose 
longtemps des obstacles insurmontables aux progres de cefte Industrie. 
Mais, depuis un siecle environ, ces mauvaises conditions ont peu k peu 
disparu : les sciences physiques et chimiqucs se sont repandues, les 
travaux de Peclet ont vulgarise les lois de la chaleur, du chauffage et 
du sechage; la houille et ses derives se sont substilues 6conomique- 
ment au bois dans tons les chauffages ind us t riels; entin la creation 
des chemins vicinau.v et des chemins de fer a multiplid, dans des pro- 
portions inouies, les relations et les debouches commerciaux. 

Les plus habiles fabricants surent metirc fi profit ces facilit^s de 
communications pour allcr au loin faire concurrence it leurs rivaux 
jusque sur leur propre terrain. Mais, pour soutcnir une telle lutte, il 
fallait obtenira bon marche d’excellents produits, et en quantites con- 
siderables. De Ici les nombreux efforts des techniciens pour perfec- 
tionner les anciens fours, et pour diminuer les frais de cuisson qui 
constituent Telement principal du prix de revient des produits cdra- 
miques. 

Grace a tant d’efforts, I’induslrie des fours a r6alis6 des progres 
extremement remarquables. L’ing^nieur Hoffmann surtout, par la 
creation du four continu qui porte son nom, a fail faire un pas im- 
mense a la question, cn reduisanl a leur minimum les frais de cuisson. 
A rheure presente encore, les techniciens sont loin d’avoir ralenli 
leurs recherches; le but qu’ils poursuivent aujourd’hui, cAst surtout 
la regularity de la cuisson el la conduite facile du feu. Nous verrons 
plus loin que ce but est maintenant presque alteint par la cuisson au 
gaz des gazogenes. 

Nous nous proposons de decrire les principaux types de fours em- 
ploy^s dans I'industric qui nous occupe; tontefois nous passerons 
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rapideinent sur les ancieas fours abaiuloniios maintciiant presque par- 
tout, alin d iusister davantaye sur les fours iiouveaiix qui se couslrui- 
seut par luillicrs depuis quelques anuees. Mais il con\icnt tout d’abord, 
afiu de faciliter Texanien ooinparatif, do faire coniiaitre les conditions 
^aeuerales que doi\ent rernplir les fours a poterics de batiiuent. 

Ces fours doivent ctie robusles et solides, afln d’asoir une longue 
duree; economiques, alin de ne pas cdever iuutilement I'interct et 
ramortisscuient de I’outillage industriel ; clastiques, alin de se preter 
facilement, ct sans se fissurer, aux effets de la dilatation que leur im- 
priment les temperatures enormcs qui se developpent a I'interieur. 

Les murs des fours doivent pouvoir supporter, sans s’alterer, les 
temperatures de cuisson ; ils iloivent couserver, sans deperdition, toute 
la chaleur intdricure devcloppce par Ic combustible; de plus, ils doi- 
vent etre disposes de telle sorte qu’ils rayonnent toute cette chaleur 
sur les produits en cuisson, et qu'ils opposenl le moins de resistance 
possible a la circulation et an dcgagoinent des gaz de la combustion. 

On arrive a rdaliser ces conditions : 1» en executant les parois inte- 
rieures, non pas a^ec des rnateriaux calcaires qui se cuiraient et tom- 
beraient cn poussiere. mais avec des rnateriaux refraclaires ; 2“ en 
menageant, entre la chemise intdricure ct Ja pai'tic oxterieure, un in- 
ter\alle qu'on remplit avec des matieres pulvdrulentes, telles que le 
sable, qui conduiscnt mal la chaleur; 3“ en donnant ii la paroi inte- 
rieure des formes arrondies, ct cn evitanl toutes saillics et tons angles 
vifs; 4“ en evitant autant que possible, t\ I'interieur du four, les arma- 
tures metalliqucs, qui, se dilatant plus que les murs, tendent i\ les 
renverser ou i les fissincr. 

II est encore quelqucs autres conditions quo nous ne dcvons pas 
passer sous silence : les fours doivent presenter un enfournement et 
un ddfournemcnl faciles des produits, se preter a l examen du feu, a 
I'introduction du combustible, avoir un tirage lacilc- a reglcr, etc. 

Apres avoir expose ces conditions, nous passerons il rexamen des 
divers systdmes de fours. 

Nous partagerons tout d’abord les fours en deux grandcs diiisions : 
les fuicrs interniitienls ct les fours routinus. 

Les fours interiuittents sont ceux qu'on laisse eteindre apres la 
cuisson dc chaque fournee, afin de permettre le refroidissement et le 
defournement des pioduits cuits. 

Les fours conliuus sont ceux qu’on laisse en feu diiranl toute une 
campagne, et dans lesquels on operc la cuisson, soil cn faisant avancer 
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le i'eu a travers les produits, ce qui e?t le cas general, soil en I'aisant 
avancer les produits ^travers le feu, ce qui est 1 exception. 

Les fours interraittents coiiviennent surtout aux petites usines dont 
la production est faible. Les fours continus, au contraire, semblent eti e 
I'apanage naturel des grandes fabriques dont I'a clientele est nombreuse. 

Les fours intermittents compLent uncertain nombre de types parmi 
lesquels nous citerons : le /bio- flamand appele aussi foi'i' (' la volee ou 
en meule: les fovrs can-es ou rei/nnyiliiires, \ofitds ou ddcouverts; les 
font's runds nominee aussi fonts rirtnlaires on foti/'S cl alandttrs, les 
font's siipei'jjoses, les fotn's accoles, le four tunnel intermittent de MM. i- 
rollet et Duverne, etc. 

Les fours continus comprennent aus^i plusieurs s^stemes parmi les- 
quels nous citerons le four Hoffmaitn; le four isunon; le four Marie : 
le four de Schwandorf; le four Curot, etc. 

Nous decrirons les principaux types de ces deux groupes de fours 
en suivant naturellement I’ordre historique, car c’est le seul qui per- 
metle de saisir facileraenl la libation des progres realises. 


L — fOURS I.NTERMITIENTS 

Fours flainands. Les fours flaniands sont surtout en usage dans les 
Flandres, en Belgique, en Hollande, en Angletcrre, et dans les con- 
trees ou le charbon n’est pas cher, et ou les materiaux de construction 
sont rares. 

Ce sont de vdritablcs edilices d claire-voie, construits en plein air 
a^ec les briques d cuire. On eonnait leur mode de construction : sur 
le sol uni et dresse, on reserve un e^pace carre ou rectaiigulaire, sur 
lequel on eleve 4 ou o assiscs de britjues bien cuilcs, en y disposant des 
carneaux ou foyers, qui s’elendent sur toule la largeur du tas; ces car- 
neaux transversaux, cspaces d’un metre environ, sont relies entre eux 
par un carneau longitudinal occupant I'axe de la meule; puis des rides 
verlicaux ou rltetnimes surmontenl ca et lii ces carneaux, atin de faci- 
liter I’aHumage et le tirage. 

Tous ces carneaux sont garnis de copcaux et de houille. Aprfes la 
pose de la 5' assize qui ferine ordinairement les carneaux, on met le 
feu aux copcaux; en meme temps, ou recouvre toute la b" assise d'une 
couche de houille menue, on clc\e les G", 1' et 8' assises a\ec des 
briques ile champ et posces d chiire-\oie; on etend sur la 8' assise une 
noinelle couche de lb millinietre^ de houille nieiiuc, puis on continue 
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de la sorte;\ elever peu ci peu la meule a mesure que le feu monte, en 
ayant le soin d’interposer une couche de liouille de trois en trois 
assises de briques. En mcme temps, on donne un leger fruit aux quatre 
parements de la meule, et on recouvre ces parements d’une couche 
d’argile mel(5e de sable, afln d’empecher la deperdition de la chaleur 
et de prot^ger le feu contre les coups de vent. 

La hauteur de ces meules est ordinairement de 4 a 5 metres, rare- 
ment de 6 metres, el, quand elles sont terrainees, les briques sont 
cuites : il n’y a plus qu a jecouvrir le tout d’un enduil d’argile pour 
moderer le refroidissement. 

La construction de ces meules, toute simple qu’elle paraisse, n’en 
exige pas moins toute I’intelligence et I’altention d’un cuiseur expe- 
rimente. Car, en rnontant les assises de biiqiies, il doit surveiller 
Tallure de son feu, I’activer, le moderer et le bien repartir, en dimi- 
nuant ou augmentant les vides busses entre les briques, ou encore en 
ouvrant de nouvelles issues aux gaz de la combustion. 

On donne generalement au grand cote de la base dc ces meules une 
longueur egale ^ trois fois et demie la hauteur, et au petit c6te Ic 
triple seulement de cette hauteur, .\insi. pour une hauteur de 4 me- 
tres, la base de la meule scrait un rectangle de 14 metres X 12 me- 
tres, ce qui donnerait un cube total de 620 metres cubes environ, 
correspondant i 230.000 briques environ. Une hauteur de 3 metres 
correspondrait h une base rectangulaire de 17“', 30 X 13 metres, a un 
cube total de 1.230 metres cubes, et a une contenance d’environ 
300.000 briques. 

II y a quelqucs variantesh cette manieie d’elcvei les fours llamands ; 
ainsi, on pent rcmplacer la couche de houille menue qu'on place de 
trois en trois assises par une couche trois fois plus mince, inter- 
posee entre toutes les assises de bi i(]ucs. 

Quelquefois aussi, on n’allumc le feu qu'aprcs avoir construit toute 
la meule, en ymenageantdes conduits horizontaux et vcrticaux,et apres 
I’avoir recouverte d’un enduit argileux; mais cc precede ne vaut pas 
I'autre, car il est impossible dc surveiller et dc connaitre ballure 
du feu, et, par consequent, impossible dc moditier a temps le nombre 
ct la direction des carneaux. 

Souvent aussi, lorsqu’une meule cst en feu, on Tallonge d'un cote, 
en elevant de nouvelles assises de briques que le feu gagne et cuita 
leur tour. On arrive aiiisi a donner aux meules des longueurs consi- 
derables. On diminue par ce precede les dechets des non cuits que 
laissent toujours les pourtours des meules. 
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Get allongenient progoessif des fours flamands permet de cuire jus- 
qu’a iin million de briques. Dans tons les cas, chaqiic meule no sau- 
rait conjenir moins de 30.000 briques : celles qui clonnent les meilleurs 
resultats en contiennent de 2 a 300.000. 

Dans les departements du Xord. une 6quipe de 13 hommes emploie 
de 13 h. 20 jours pour clever et cuire des meules de 300.000 briques ; 
la houille la plus convenable, celle que Ton prefere dans ces con- 
trees, est la houille maigre a courle flamme, vuisine de I’anthracite, 
parce qu'elle s’etend mieux sur les briques, et que, n'etant pas col- 
lante, elle se laisse mieux penetrer par I’air, On emploie I’anthracite, 
pour les memes raisons, dans les localites ou domine ce combustible. 

Dans les contrees qui possedcnt des tourbieres, en Hollande, par 
example, on fait usage de la tourbe, et I'ou en obtient de bons resul- 
tats. Le montage et I’allumage du four nc changeut pas ; seulement 
les carneaux inferieurs doivent ctrc plus grands, et on donne 6 a8 cen- 
timetres d’epaisseur aux couches de tourbe toujours interposees de trois 
entrois assises, afin de tenir comptede la faible puissance caloritique de 
ce combustible. Toutefois cette epaisseur un pcu forte, jointe ^ d’ine- 
gales combustions dans la meule, produit des tassements et des 
atfaissemenls fort irreguliers dans les assises de briques ; aussi vaut-il 
mieux la reduire h 2 ou 2 1/2 centimetres, et, ouvrir dans le tas, de 
petits canaux transversaux qu’on reniplit de tourbe. 

Le charbon de toui'be, ou hna-le carbonises, donne aussi de bons 
produits dans les fours flamands ; on I’etend en couches de2 H 2 1/2 
centimetres. 

Des observations nombreuses faites dans les contrees du \ord et du 
Centre ont accuse, pour les fours flamands, une consommation va- 
riable de 3 h 1 hectolitres de houille, dont un tiers de grosse et deux 
tiers de menue, par millier de briques. En complant 83 kilogr. pour 
lepoids de I hectolitre de houille et 2.600 kilogr. pour le poids du 
millier de briques, on Irouve que Ton consomme de 240 a 320 kilogr. 
de houille par millier de briques, soil de93 h 123 kilogr. par tonne 
de briques. 

Le four flamand a un avantage, mais un seul, sur les autres fours, 
c’est qu’il n’exige ni maconneries, ni grilles, ni soles, ni cbemin^es, 
ni aucune espece d’appareils; mais, en face de la notable 6conomie 
qu’on realise ainsi,se dressent de nombreux inconvenients. 

Tout d’abord, on ne peul I’employer qu’h la cuisson des briques, et 
nullcment h celle des tuiles. 

Ensuite, en ddpit de !’habilet6 du cuiseur, la combustion de la 
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houille se fait toujours inegalement dans les differentes parties de la 
meule ; de li des tassements -de briques qui produisent des loups, 
c’est-k-dire des masses de briques cuites et collees ensemble, qu’on 
ne peut plus scparer sans les briser. 

De plus, la repartition de la cbaleur est toujours mauvaise ; elle est 
faible k la base et au pourtour des meules, convenable ^la partie cen- 
trale, trop elevee dans la zone superieure; aussi ne peut-on compter, 
comme rdsultat moyen, que sur un tiers de briques bien cuites : un 
autre tiers, provenant du pourtour et du pied du four, est insuffisam- 
ment cuit; enfm le dernier tiers, celui de la partie haute du four, est 
trop cuit. 

Ce n’est pas tout : independamment de ce resultat plus que me- 
diocre, il faut toujours compter qu'il y a sur I’ensemble un dechet de 
13 ou 20 % de briques cassees. 

On comprend des lors que si Ton repartit les frais de montage et de 
cuisson, non plus sur I’ensemble des briques cuites, mais seulemenl 
sur I’ensemble des briques utilisables, le prix de revient s’^leve d’une 
manifere tres sensible. 

Du reste, les briques, meme convenablement cuites, pechent tou- 
jours beaucoup sous le rapport de la beaute et de la rdgularite de la 
forme : en outre, beaucoup sont fendillees; si Ton veut dviter ce de- 
faut, il est indispensable de n’employer dans ces fours que des tcrres 
trfes siliceuses, car ce sont cellos qui se fendillent le moins en cuisant 
au contact du combustible. 

En somme, la cuisson d la valre pour les fours llamands ne convient 
gu&re que dans les contrees ou les briques sont les seuls materiaux de 
construction, et on le combustible est a bon marche. On y utilise les 
briques les mieux cuites i la base et aux parements des murs, et les 
autres i I’interieur ou en haul des maqonneries. 

Foiu's non vohles (pi. 6). — Dans les regions eloignees des districts 
houillers, on a cherche naturellemenl fi diminuer la consommation 
du combustible en utilisant mieux la cbaleur, et en I’empechant sur- 
tout de se perdre sur le pourtour des meules, mal protdge par la cou- 
verte d’argile. La premiere idee qui se prdsenta fut d’entoiirer de 
murs les meules carries ou rectangulairesdont on conservait, du reste, 
la forme et le mode d’enfournement. 

Les fours Ics plus anciens avaient 10 a 12 metres de longueur sur 8 
k 9 mfetres de largeur et .3 il G metres de hauteur; les murs recevaient 
une forte epaisseur pour mieux conserver la cbaleur : 2 metres i\ la 
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base et 0“,80 au faite, avec un fruit prononce i Texldrieur ct un fruit 
plus faible i I'interieur. Toutefois, on diminuait souvent cette dpais- 
seur en enlerrant les fours, on en elevant cle> remblais qui contrebut- 
taient les murs a rexlericur. Des armatures en fer, des cadres en bois, 
ou enfln des contreforts exterieurs, protegeaient les murs contre les 
dislocations que pouvait produire la temperature elevee du four. 

Les briques etaient enfournees comme dans les fourds llamands; 
elles reposaient sur un ensemble de carncaux inferieurs, voutes i 
claire-voie, construits, tantot avec des briques refractaires, alln de 
durcr autant que le four dont ils faisaient partie int^grante, tantdt 
avec des briques crues et dessechees qui se cuisaient avec les 
autres. 

La partie superieure de ces grands fours n'etait pas voutee ; on se 
contentait de recouvrir les produits d’une couverte argileuse, dans 
laquelle on menageail des issues pour les gaz de la combustion. 

Quant au combustible employi?, c'etait le bois, la tourbe ou la 
houille. Si I’on cuisait au bois, on faisait les carneaux plus grands, 
avec des voutes a claire-voie reposant sur des piedroits de 0'",60 de 
hauteur. — Si Ton bridait de la houille ou de la tourbe, les carneaux 
6taient plus petits, et Ton intercalait des couches de combustible an 
milieu des assises de briques. 

Ces premiers fours carres et decouverts etaient construits pour cuire 
h la fois 2o.000 a 100.000 briquet. 11s realisaient certainement une 
dconomie do combustible sur les fours llamands, et rendaientune plus 
grande quantile de produits bien cuits, puisque les pourtours conser- 
vaient bien la chaleur; mais il restait toujours le dechet considerable 
occa«ionne par les loups, et les briques cassdes par les tassements in6- 
gaux des assises; de plus, une forte partie do la chaleur se perdait 
encore par la partie superieure des fours. 

Fmirs fnrrh vci'iUh (pi. G). — On se decida done a vouter ces fours 
au moyen de voutes en plein cintre bandees sur les deux murs longi- 
tudinaux. Sculemcnt, pour ne pas introduire une pnussee trop forte 
qui, s’ajoutant aux effets do la chaleur interieure, eut infailliblement 
renvers(i les murs, on diminua les dimensions des fours. Ainsi, dans 
les environs de Montcreau, les fours de cette osp&ce sont construits 
pour cuire 80.000 briques, ce qui rcprescnle une capacite interieure 
d’envirnn 180 m&trcs cubes, soil une section horizontale dc 6"“,00 sur 
rj“,00 pour une hauteur de5”,G0. De merne, Issy, pres Paris, M. Car- 
ville etablissait scs fours rectangulaircs pour une cuisson de 80.000 
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briques. Toiitefois ce? contenances ont ^te sonvent diminu^es et r^- 
duites i 20.000 on 2.'5.000 briques; on est nieme descendu jusqu’a 3.500 
et -4.000 tuiles. 

Dans ces fours voutds, la chaleur est mieux conservde et concenfrec ; 
aussi la houille, quand elle est emploA'ee pour la cuisson, n'est-elle 
plus m§lee avec les produits a cuire; ce qui attenue considerablement 
le dechet du aux loops et aux tasseraents. 

Le combustible employe est le bois, ou la houille; on brule le bois 
dans des carneaux oiiverts sur Fun des cotes du four et le traversant 
dans toute sa largeur : ces carneaux soni a grandes sections, voutes a 
claire-voie, et sans grille. Pour la houille, on la brule dans des foyers 
appeles alandiers, ouxerts seulement dans I’dpaisseur de Fun des miirs 
longitudinaux. Ces foyers sont munis d'une grille et de son cendrier. 
La flamme et les gaz de la combustion s’engagcnt dans des Toutes ou 
grands carneaux inferieurs creneles et soutenant la sole sur laquelle 
les produits sont enfournes. 

Axec les fours carres de Montereau, cuisant SO. 000 briques, la cuis- 
son se fait au bois et dure un mois environ, savoir, 8 jours pour Fen- 
fumage ou petit feu, et 22 jours potir le gr.and feu; ce dernier feu 
consomme quatre fui? plus de bois quo le premier, 

Les fours rectangulaircs deM. Carville, ii Issy, construits aussi pour 

80.000 briques, 4taient chauftesii la houille, que I’on brulait dans trois 
alandiers ouverts sur Fune des faces longitudinalcs du four. La con- 
sommation s'elevait i 160 hectolitres de houille seulement pour cuire 
line fourn^e de 80.000 briques; soil 61 kilogr. de houille pour 

1.000 kilogr. de briques cuite.', :\ raison de 2.600 kilogr. pour le poids 
dll millier. 

Cette consommation. cerlainement tres niinime, est ^ remarquer. 
La cause principalc en est dans la grande capacite des fours Carville, 
car il est etabli que la consommation dc houille croU tres rapidement 

mesure qu’on diminue les dimensions du four. Ainsi nous pourrions 
citer un four voiite de 33 niel res cubes de capacite qui bride 14,3 kilogr. 
dehouille pour cuire l.t .1 kilogr. de produits melanges (tuiles, briques, 
carreaux). I'll autre four voule, ne cuisant que des tuiles de21 au m&tre 
carrd, et dont la contcnance intcricure n'est que 9 metres cubes 23, 
bride jusquA 1.830 kilogr. de houille pour cuire une foiirnde do 
3. .300 tuiles, soil Fenorme consommation de 327 kilog. de houille par 
tonne de tuile, ou de 323 kilogr. par millier de tuiles. 

La conclusion qu'il faut tirer de ces chill'res, e’est qu’il n’est jamais 
avantageux de consfruire ces fours avec des dimensions trop reduites. 
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au moins pour cuire les poteric'; de batimcnt; il est important, sur- 
tout, de ne pas donner an four une hauteur trop grande entre la sole 
et le somniet de la voute, sans qiioi les prociuits situes en liaut do la 
fournee sent exposes a ne recevoir qu’une cuisson tres faible. 

II est une autre conclusion qu’il est facile d'etablir. e'est qiie la cuis- 
son a labouille est beaucoup moins couteuse que celle au hois : aussi 
remplace-t-elle partout cette derniere dans les fours de ce systeme 
encore employes. 

Les fours carres ou rectangulaires, reconverts d’une voute, elaient 
un progres sur les fours non voutes, car les briques sont mieux faites, 
plus regulieres et moins cassantes; mais ils presentent encore de se- 
rieux defauts. La surface de leur; parois interieures est beaucoup plus 
grande que dans un four rond, et absorbs par conseauent beaucoup 
plus de chaleur; de plus, les angles rayonnent mal la chaleur qu’ils 
regoivent ; ils rayonnent plutot sur les parois vnisines que sur les 
produits, et partant ils s'^chauffent beaucoup sans chauffer le« prod nils. 

Aussi la chaleur est-elle assez mal repartie : les produits situes dans 
les angles inferieurs sont a peine cults, alors que ceux du centre le 
sont trop : ce ddfaut s’accentuc davantage encore, si le four n’a qu’un 
seul alandier, comme il se pratique souvent, car la conduite du feu 
devient tres difficile. On la facililerait bcancoup cn plagant les alan- 
dfers en face les uns des autres dans les murs opposes, au lieu de les 
juxtaposer sur Ic m6me cotc du four. On comprend que ces defauts, 
qui n’exi^tent pas dans les fours ronds, leur aient fait prefdrer ces 
derniers. 

Dans plusieurs contrdcs, en Italie, parcxemplo, il n’est pas rare de 
rencontrer plusieurs de ces fours carres ou rectangulaires accoles les 
uns h cotc des autres, et ayant chacun ieur vofite, leur alandier 
et leur chemin6e. Cette disposition utilise mieux la chaleur ii cause du 
rayonnemenl des murs de refend qui separcnl ces fours. 

Fours roads couit's (pi. 7). — Les fours ronds, ovalcs, ou i angles 
arrondis, ont marque une nouvclle etape dans la voie des perfection- 
nemenls ; car ils sc rapprochenl. beaucoup plus que les precedents, de 
la forme sph^rique, qui est, comme on le sail, la forme rcconnue la 
meilleure par la theorie, pour rayonner le mieux la chaleur dans I’in- 
terieur d’un four. La voute, qui de\icnt un dome dans le four rond, 
est deji une demi-sphere, et le reste des parois forme un cylindre qni 
renvoie la chaleur incomparablement mieux que les parois angulaires 
dcs fours carres : aussi la chaleur interieurc esl-elle beaucoup plus 
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forte quo celle des fours carr^s, i ^galitd de combustible bruld. 

De plus, ces fours se pretent parfaitement ^ ime disposition syme- 
trique des alandiers; on en place trois ou quatre sur le pourtour des 
fours : le cuiscur est ainsi maitre de son feu, qu'il gouverne h. sa 
Yolonte, car en activant ou en raoderant un ou deux de ses foyers, il 
peut accroUre ou diminuer la chaleur du four en des parties determi- 
nees. ce qui permet de regulariser complfetement la cuisson, et d'en- 
tretenir le degre de temperature exige par les produits a cuire. 

Aussi les produits donnes par ces fours sont-ils Ires beaux et tres 
reguliers ; la proportion des decbets par le defaut de cuisson est tres 
rdduite : c’est la forme preferee pour la cuisson des produits r^frac- 
taires, a cause de la temperature tres elevee qui s’y peut d^velopper. 

Dans le Staffordshire, en Angleterre, on fait un grand usage des 
fours ronds, et Ton y cuit toutes sortes de produits, surtout des pro- 
duits refractaires : la route sup^rieure n’a pas de carneaux, mais elle 
est surmontee d’une cheminee qui produit le tirage; les alandiers 
sont generalement au nombre de quatre. 

Les fours ronds ne regoivent generalement pas de grandes dimen- 
sions; on ne d^passe guere un dianietre de 3“,o0 k 4“,00, arec unc 
hauteur de 4", 00 i o“,00 entre la sole et le sommet de la voiite : les 
murs ont une epaisseur de 1“,20 ii la base et de 0”',60 au sommet; on 
ne peut guere rMuire cette epaisseur atin de resister i la poussee du 
feu; des cercles de fer, places al’exterieur des fours, augmentent en- 
core leiir resistance i cette poussde. 

Ces fours sont routes en dome plein cintre; ce dome est percd d’un 
grand nombre de carneaux espac^s entre eux de 0"’,30, et destines h 
donner le tirage et a eracuer les gaz de la combustion : toutefois, on 
remplacc arantageusement ces carneaux par une cheminee unique qui 
permet de r^gler facilement le tirage. 

Les alandiers sont etablis dans Linterieur des murs, et en contre- 
bas de la sole; les produits cuire sont enfournes de maniere S. laisser 
entre eux des rides un peu plus grands en face des alandiers, afmque 
les gaz de la combustion penetrent plus facilement dans la masse des 
produits. Dans tons les cas, pour la cuisson des poteries de batiment, 
on ne fait jamais passer, comme pour la faience, les produits de la 
combustion sous une route placee sous la sole et perc6e de carneaux 
au trarers desquels ils s’elercnt et se repandent dans les fours ; car 
cette route inferieure absorbe inutilement une quantite de chaleur 
considerable, sans compter qu’elle coute fort cher de construction et 
de reparation. 
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Ces fours r^alisent sur les fours carres une 6conomie de combus- 
tible qu’on peut evaluer au quart, et peut-etre meme au tiers, en fai- 
sant porter, bien entendu, la comparaison sur dcs fours ronds dont le 
diametre est egal au c6te des fours carres. 

En .\rigleterre, on a fait usage d'un four rond cbauttc au coke pour 
la cuisson des briques. I! a 4“,00 de diametre, et 4“, 60 de hauteur 
au-dessus de la sole; les murs ont O'”, 70 d'epaisseur et sont en briques. 
Une cheminee de 6", 00 de hauteur surmonte la voute. Ce four est 
chaufK au moyen de quatre alandiers de 0“,70 de largeur, ouverts 
symetriquenient dans les murs, avec grilles et cendriers. Pour operer 
le tirage, on a pratiqud, dans I’interieur des murs, 4 conduits verticaux 
qui debouchent a la partie inferieure du four au moyen de 4 carneaux 
situes entre les alandiers ; ces 4 conduits aboutissent k la chemin6e 
au-dessus de la voute. L’enfournement s’opere au moyen d’une porte 
qu’on ferme avec des briques pendant la cuisson. 

Les gaz, produits par la combustion du coke dans les quatre alan- 
diers, pfinetrent la fourn^e en s’elevant au sommet de la voute, et re- 
descendent ensuite k la partie inferieure, oii ils sont appeles par les 
carneaux de tirage, pour suivre ensuite les quatre conduits verticaux, 
qui les evacuent par la cheminee centrale. 

Ce four, qui cube 49 metres 40, et qui contient 24.000 briques, exige 
12 jours de cuisson par fournee, savoir : 1 jour d’cnfournement,4jours 
d’enfumage ou de petit feu pour secher I'argile et I’empgcher de se 
fendiller, 2 jours de grand feu, 3 jours de refroidissoment, et 2 jours 
de d^fournement; la consummation est de 70 hectolitres de coke par 
fournee, soit 2.800 kilogr. de coke a 40 kilogr. Thectolitre, ce qui cor- 
respond k 116 kilogr. de coke pour 1.000 briques, chilfre assurement 
peu 61eve. 

Tous les fours carrks ou ronds avec voutes ser\ent indilferemment a 
la cuisson des briques, tuile^, carreaux, produits refractaires : on 
enfourne generalement les briques kla partie inferieure, el les tuilesk 
la partie superieure, oil la cbaleurest nioins forte, mais tres suflisante 
a cause de la faible epaisseur des luiles. 

Foi/rs superjHKh .'pi. 7). — Tous les fours voutes que nous venons 
d’examiner, les fours ronds surtout, donnent assurement d’excellents 
produits, rkguliers et bic-n cuits; aussi sonl-ils toujours apprecies et 
quelquefois mkme preferes par certains fabricants aux fours perfec- 
lionnes d'aujourd’hui. Cependant ils laissent beaucoup k desirer sous 
le rapport de la consommation de combustible. 
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On concoit, en effet, que lorsque les gaz de la combustion, apres 
avoir traverse et 6chanfle toute une masse de produits qui ne cuisent 
guere a moins de 1.000 degres centigrades, s’echappent par les car- 
neaux on par la cheininee de la voute, ils entrainent avec eux dans 
Tatmosphere une forte quantite de chaleur dont ils n’ont pu se d^- 
pouiller utilement; de la une notable deperdition de chaleur, et, par 
suite, une certaine quantite de combustible bride en trop. 

On a cherche depuis longtemps deja utiliser, au moins en partie, 
cette chaleur perdue : c’est ainsi qu’on I’a employee avec avantage a 
Clever la temperature des salles de sechage; mais le but qu’on a pour- 
suivi surtoutj c’est de reserver uniquement cette chaleur h la cuisson 
proprement dite, et principalement k I’enfumage des produits; ces 
recherches ont conduit a plusieurs dispositifs de fours, dont nous 
citerons les plus remarquables. 

L’un des plus anciens est celui qu’on a employe pour cuire des bri- 
ques h I’arsenal de Brest; ce four se compose de deux compartiments 
superposes, de construction assez compliquee, maistrfes bien disposee 
pour concentrer la chaleur dans la masse des produits. 

En effet, la section horizontale de chaque compartiment est un 
quadrilatere curviligne forme par 4 arcs de cercles de 2“,20 de rayon. 
La section verticale est engendree de meme par un arc de cercle qui 
a pour directrices les 4 arcs de la section horizontale. Nos dessins de 
cefour achevent d’expliquer ce trace : cette forme est bien combin^e 
pour rayonner utilement la chaleur rcQue par les parois courbes; nous 
aurions pr6fdr4 cependant, comme plus officace encore, une section 
horizontale franchement circulaire, tout en conservant, hien entendu, 
la section verticale en arc de cercle ; on eut 6vit6 ainsi les 4 angles 
verticaux qui sent toujours une mauvaise condition. 

Les briques de chaque compartiment sont supportees par une voute 
h claire-voie de 0'“,16 d’^paisseur, dont les carneaux, espac^s entre 
eux de O'”, 12, ont une section de 0'”,08o X0"',200; elles sont enfour- 
nees de champ, avec des vides un pen plus grands dans les parlies 
dtranglees du four, et sur le pourtour des parois, afm de permettre 
aux gaz de se repartir uniformement dans toute la masse. 

La cuisson se fait au hois, avec des fagots de 8 kilogr. 90 : ces fagots 
se brulent sur deux grilles, composdes de barreaux en fer de 0™,03 de 
largeur, espaces de O^.Ol seulemcnt, afm de rctenir le charbon tout 
on laissant tomber la cendre ; la surface reconnue la plus avantageuse 
pour la grille est dgale aux deux tiers de celle du compartiment k sa 
base; les portes des foyers sontformdes d’un double chassis en fer de 



108 


I.A r.EllAMKjUE 


0”,02; le chargement et le dechargement se font par les portes B qiii 
restent ensuite miirees duranl la cuisson, et par la magonnerie A dii 
cendrier superieur qu’on demolit pour ces opcr.itions, 

Ce four, qui ne mesure pas raoins de lo",60 de hauteur, 10 metres 
de largeur a la base el 6", 40 au sommet, ne contient cependant que 
9.000 briques, savoir 6.200 pour le compartiment inferieur, et 2.800 
pour I’autre.. La mise en feu ne commence qu’apres I’enfournement 
complet, et apres la fermeture des portes de chargement. La cuisson 
d’une fournee complete dure 48 heures; durant les 36 premieres 
heures, le compartiment inferieur seul est en feu, et consomme 982 
fagots de 8 kilogr. 90 ; les gaz de la combustion, traversant le compar- 
timent superieur, enfument ct chauffent assez les briques pour que 
I’achevement de leur cuisson n’exige plus que 71 fagots que Ton briile 
exclusivement sur la grille superieure. La cuisson de 9.000 briques 
consomme done en tout 1.033 fagots pesant 9.371 kilogr. 70; soit 
1.041 kilogr. de bois par millier de briques, ce qui est encore un chiffre 
considerable, car il equivaudrait environ 3 380 kilogr. debouille pour 
1.000 briques. 

Malgre cette depense encore elevee pour la cuisson, ce four n’en 
constituait pas moins une tentative interessante pour employer, ii 
I’enfumage et au chauffage prealable des produils, la chaleur des gaz 
qu’on laissait perdre auparavant. Get essai s’accusait, d’ailleurs, ainsi 
qu’il devait Stre, au moyen de fours superposes, afin de laisser aux 
gaz leur direction naturelle, qui est la direction vorticale. 

Cette tentative n’etait pas particulicrc a la Franco. En Prussc, on a 
construit, pour la cuisson des briques, jusqu'a trois fours superposes; 
seulement chacun de ccs fours est reclangulaire, voute, et muni d’une 
grille situee alternativemcnt i I’avant ct h rarriorc des fours; les pro- 
duits gazeux du foyer inferieur parcourent, en s’elevant, les deux fours 
superieurs, dont les foyers ne sonl destines qu’a parfaire la cuisson de 
leurs produits. 


2. — Fours continus a foyer mobile 

Fow continu Jolibois (pi. 7). — Nous arrivons h un four qui fut un 
progres r6el et que nous regardons comme le prdcurseur, et peut-etre 
mSme comme I’inspirateur du celebre four Hoffmann : nous voulons 
parler du four Jolibois. M. Jolibois dtait, il y a trente ans et plus, 
I’un de nos plus habiles ceramistes; il exploitait en Lorraine trois 
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;;iandeb u;incs, a Dey\illers, pres d’Epinal, a terrain, pres de Mire- 
court, et a Corny, -pres de Metz. Sa specialite principale 6tait la tuilei 
einboitemenl dont les inventeurs, MM. Gilardoni freres, d’.\ltkirch, 
lui avaient fait une des cessions de leur brevet. Yoici le dispositif 
qu’il imagina pour utiliser la chaleur du combustible, et dont nous 
donnons un plan dans nos dessins. 

Le milieu du four est occupe par un massif de matjonnerie de bri- 
ques de 2“,60 d'epaisseur, dont la section horizontale est un rectangle 
termine aux deux exlremites par un demi-cercle. Autour de ce noyau 
central, et a une distance de s’61eve un mur parallfele de l'“,o0 

d’epaisseur. L’intervalle qui separe ces deux murs est recouvert d’une 
voute en plein cintre formant un berceau annulaire. Ce berceau est 
partage par 14- murs de refend de 0",70 d’epaisseur en 14 comparti- 
ments ou fours qui mesurent ebacun 3“,40 de longueur dans ceuvre, 
l“,70 de largeur entre les murs principaux, et 2“,2o de hauteur sous 
clef, soit une contenance de 14'“\7o par four et 206"*, 50 pour I’en- 
semble des 14 fours. 

Cbacun des murs de refend est perce de 23 carneaux de 0“,13 de c6t6, 
disposes sur trois niveauxdifferents, et destines i laisser passer les gaz 
de la combustion d’un compartiment dans I’autre. On regie cette trans- 
mission au moyen de registres en fonte inslalles dans I’epaisseur des 
murs, et munis de tiges en fer qui permettent de les manoeuvrer dans 
le sens horizontal. Deux pctits regards, perces pres des murs de refend, 
guident dans la mancEuvre de ces registres. 

Chaque four est partagi5 en deux parties: I’une formant la chambre 
de ebauffe, el Taulre Ic four propremont dit oil cuisent les produits. 
La cbanibrc de chautTo n’a que 0''‘,30 de longueur, et regne sur toute 
la hauteur et la largeur de la voute; la porte du foyer, de 0",o0 de 
large sur 1“,30 de haut, est mur^e de briques durant la cuisson, exeepte 
toutefois une petite ouverture de 0“,40 de cote, fermee par une dalle, 
et qui sect faire un petit feu dans le premier four mis en cuisson et 
a retiree, au besoin, les cendres ct les braises du foyer. 

Cette chambre de chauffe est separ^e completement du laboratoire, 
oil cuisent les produits, par une murette de0'",ll d’epaisseur en briques 
r^fractaires i joints de 0“,02, qui laisscnt passer librement la flamme ; 
cette murette a pour but de protegee les produits en cuisson contre 
I’ardeur du foyer. 

Le pied du mur separatif, i I’autrc extremity du compartiment, est 
muni de carneaux de tirage qui communiquent tous k un vide menag6 
dansle mur; ce conduit, i son tour, debouche dans un canal longitudi- 
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nal qui regne au-dessus du massif central, et qui vient aboutir h une 
chemin6e 61evee an milieu de ce massif. Au droit do chaque mur de 
refend, le conduit est muni d’lin registre, en soite qu’en manmuvrant 
convcnablement h la fois ces regi^tres et ceux des murs de refend, on 
pent faire passer a volonte les gaz de la combustion d’uu four dans un 
seul ou dans plusieurs des fours sui\ants. 

Entin la xoiite de chaque four est percee de trois trous, savoir : deux 
de 0“,2o de cote au-dessus de la chambre de cbautfe, et servant ain- 
troduire le bois qui bnile debout: la troisieme ouverture a 0",40 de 
cote, et sert a renfoumement et au defourneinent des produits. 

On comprend ai^ement la marche d un te! four : apres Tallumagc 
du premier compartiment, si Ton veut que la chaleur passe dans les 
trois ou quatre fours suivants, on ouvre tons les registres des murs de 
refend qui separent fe> fours ; on meme temps, on ferme les registres 
des conduits superieurs pour termer le tirage des fours intermediaires, 
et on ouvre seulernent le dernier de ces registres, atin de mettre en 
communication la cheniinee centrale avec les carneaux de tirage dn 
dernier compartiment qu'on veut chaulfer. Lorsque les produits du 
1“ four <ont cuits, on en laisse eteindre le feu, et on allume celui du 
four suivant, dont les produits, dejii rdchautfes, n’onl plus besoin de 
tant de chaleur pour achever leur cuisson ; puis on passe fi la raise en 
feu du 3' four, et ainsi de suite, en ayant le soin d'ouvrir et de fer- 
mer convcnablement les registres a niesure que le feu avance d’un 
compartiment, 

En m6me temps que le feu se propage de proche cn proclie, les 
premiers compartiments refroidissent progressiremeiit ; on les de- 
fourne a mesure, et on rccnfounie aussitot, de telle maniere que, lorsque 
le feu a fait le tour des li compartiments el revient au premier 
four, il le retrouve tout prCd et rechauffe dejir pour une seconde cuis- 
son. 

Aous nous liouvons done reellement, on le volt, en face d’un four 
continu qu’on pent lendre intermittent, ^ volonte, dans certains cas 
donnes, en ne se servant que de 3 ou 4 compartiments consecutifs. 
Mais il est bicn d\ideiit qu’on no realise le maximum d’ecunornie de 
combustible qu’en le traitaut comme un four continu, et en y raainte- 
nant le feu duraiil toute une campagne. 

Extiminons les resultatsobtenus a\ec ce four : on enfournait par com- 
partiment dc 2.800 a 3.000 luilesde 13 au mfetre carre, soil de 3'J.OUO 
a 42.000 tuiles par fournee complete. 

La duree du feu (ilail de 24 heures pour Ic 1" compartiment, savoir 
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14 de petit feu et 10 de grand feu. Tousles autres compartiments 6co- 
nomisaient k peu pres le petit feu et se cuisaient en 1-2, 10 et 8 heiires, 
selon la qualite du bois et I’habilete du cuiseur a bien manoeuvrer le^ 
registres. 

La quantite de bois brule par compaitiment s’elevait k 4 steres ou 
80 fagots, et suffisaita la cuisson de 2.800 ii 3.000 tuiles. Malheureuse- 
menl, nous ne connaissons ni I’essence, ni la densite du bois employe, 
de sorte que nous ne pouvons tirer de ces chitfres tous les enseigne- 
ments qu’ils comportent. Nous nous bornons done a ednstater que ce 
four economisait par compartiment 14 heures de petit feu sur 24 heu- 
res de cuisson, ce qui etait, au total, un avantage fort important sur 
les fours isolrs. 

Nous avons dit que M. Jolibois employait exclusivement le bois en 
fagots k la cuisson de ses prodaits, mais on pent dgalement se servir 
de la houille et meme de la tourbe; il suflit, dansce cas, d’etablir une 
grille et un cendrier en bas de cliaque chambre de chaulfe. 

Nous ajouterons, en terminant, que M. Mongel, le succcsseur immd- 
diat de M. Jolibois daiissa tuilerie de Deyvillers, a continue kse servir 
des mdmes fours et qu'il dtait fort salisfait de la qualite des tuiles qu'il 
y cuisait. Toutefois il les a transformes, dans ces dernier temps, en 
des fours continus Hoft'mann, afin de reduire encore les frais de cuis- 
son de notables proportions. 

h\wr cuntinu fluff'niana (pi. 8). — Nous arrivons au celebre four 
Hoffmann, qui a ccrtaincmcnt realise, pour la edramique, le mode de 
cuisson le plus economique. 

Le four Jolibois etait bien concu, mais il avait un defaut : les 14 
murs de refend epais de O^jTO qui separaient entre eux les 14 compar- 
timents, opposaient encore, en depit des 13 carneaux dont ils etaient 
perces, un obstacle considerable a la propagation rapide de la chaleur 
k travel's les produits enfournes : ilsabsorbaientd’ailleurs, inutilement, 
une portion notable de cettc cbaleur : aussi la suppression de ces 
murs 6tail-elle indiquee comme une amelioration certaine, et devait- 
elle s'efl'ectuer tot ou tard; e’estee qui eutlieu dans le four continu que 
M. Frederic Hoffmann a imagine ct fait breveter en Prusse en 1838. 

Les premiers fours qu’il construisit k Stettin, k Leipzig et ailleurs, 
se composaient d’une voute annulaire continue, entourant un massif 
central au milieu duquel s’elevait la cheminee de tirage; mais depuis, 
cette forme a ete modifiee et remplacee souvent par uue voute conti- 
nue comprenant deux parties rectilignes et paralleles, reunies k leurs 
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cxfremites par deux deiui-cerclos : cette dcrniere forme oblongiie se 
prele mieux que la forme circulaire a la construction des fours et des 
salles de sechage que Ton eleve ordinairement au-dessus de ces der- 
niers; c’est naturellement celle que nous avons represeiitee dans nos 
planches et qui va servira la description de ces fours. 

Le four Hoffmann, de forme oblongue, se compose de deux galeries 
rectilignes, paralleles, rcliees ensemble a leur deux extremites par 
deux galeries demi-circulaires de meme section. Les deux voutes pa- 
ralleles sontsupport^es par deux piddroits, I'uninterieur, I’autre exte- 
rieur. 

Les deux piedroits interieurs sent en briques et ne se touchent pas ; 
ilslaissent entre eux un espacequ’on remplit avec des matieres com- 
pressibles. etconduisanl rnal la chaleur, telles que le sable ou lacendre, 
et celadansle doublebut dene pas gener les mouveraents dedilalation 
que la temperature elevde des fours imprirae aux magonneries, et d’em- 
pficber toute ddperdition de chaleur a travers les mur.s. 

Cbacun des piedroits exterieurs se compose de deux murs, I’un 
intdrieur construit en briques, I’autre exterieur construit en muteriaux 
quelconques, et presentant un fruit exterieur de J/4 ou 1/3. On laisse, 
entre les deux, un intervalle qu’on remplit aussi de sable. 

La votlte qui recouvre les piedroits cst ordinairement en plein cintre 
ou en arc voisin du demi-cercle, surbaisse au tiers ou au quart, quel- 
quefois en arc elliptique. On la construit en briques, par anneaux sd- 
pards, etl’on a soind'eviter des anneaux distincls, car le premier an- 
neau, supportant le rctrait plus que le second, s’alfaisserait en se sepa- 
rant de lui eten laissant un vide entre les deux; il estdonc prudentde 
bien relier, par des joints croises, toutes les briques qui composent la 
route. 

L’intervalle, entre lavoiite etle carrelagc qui la recouvre, estrempli 
de sable. On voit ainsi que tout le pourtour de la chemise interieure 
dufour est enveloppe d’un matelas de sable jusqu’au mur exterieur, 
et jusqu’au carrelage. 

Les fondations de tous ces murs ont besoin d’etre etablies avec beau- 
coup de soin; il en est de mgine de la sole du four; elles doivent etre 
impermeablcs, sans quoi I’humidite du sol remonte toujours, penetre 
la sole et les murs dans I’intervalle des cuissons, et absorbe ensuite, 
pour sa vaporisation, une partie notable de la chaleur. 

Les matdriaux qui composent la chemi.se intdrieure du four ne 
doivent pas fondre au feu; de Ih la neccssitc absolue de choi.sir des 
briques qui supportent, sans s’altdrer, des temperatures aumoins egales 
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;iccl!esdcsproduits;\cuire, ftilenc pas craindrc d'aller m?me jusqu'aux 
liriijiies rufractairos. Ua evilera naturcllemeat I'eiaploi de moi tier de 
cliaux (jui cuii'.dt, et I'na adoptera cXL-lusivcinent, pour la confection 
des maconneries, uii nioidier de torreet de sable assez refractaire pour 
ne pas fondre au feu. 

Le niur exterieur qui envelo ipe lout Ic four est perce d’lm certain 
nombre de portes d'enfournement et de defournement qui partagent 
la galerie continue en autant de parties on cunqjartiments. A gauche 
de chacunc de ce-^ portes regne un arceau sutbaisse correspondant a 
une legere saillie des piedroits, et destine a appuj'er un regisli'e mo- 
bile en tole ou en bois qne Ton introduit on que Ton retire par les 
portes; ce registre qui va se placer tour a tour, durant la caisson, 
dans tons les coinpartiments, interceptc completement la galerie dc 
chautfage au point ou elle est placee. 

Chaeun des compartinients possede, dans le mur interieur, un car- 
iieau de th-age qui va deboucher dans un canal de funiee voiate, et con- 
rant longitudinaleraent, au-dessus de la pile cenlrale du four, jusqu’i la 
cheminee d'lippel. 

Ces carneaux de tirage sont munis, avant d'arriver au canal dc fu- 
mee, d’une cloche i bain de sable qui permet de termer hermetique- 
ment ou d’ouvrir plus ou moins lo conduit, et de regler par consequent 
le tirage a \olonte. 

La cheminee d’appcl est placee, soil au centre meme de la pilecen- 
trale, soil dans le voisinage immediat du four. 

La parlie superieure de la galerie continue est percce d’un certain 
nombre d’ouverturcs par lesquclles on introduit le combustible, qui 
tombe sur les produits a cuire, disposes en gradin.s pour le repartir 
egalcment dans toute la section du four. Ces trous de c/taaffage soul 
plus ou moins espaces entre eux, suivant la nature du combustible et 
des produits ii cuire. 

Pour bien saisir la marchc d’un tcl four, nous rexaminerons en 
pleine cuisson, et nous lui supposerons 14 portes, e’est-a-dire 14 com- 
partiments. Le registre mobile cst place entre les compartinients 1 et 
14. Le coinpartiraenl 1 cst on enfournement, et lenumcro 2 en defour- 
nement : les numeros suivants, 3, 4, o, 0 et 7, contiennent des pro- 
duils qui out ete cuits et qui sonl en refroidissement. Les comparti- 
ments 8 et t) sont eu feu, et recoivent le combustible par les ouver- 
tures superienres de la vuule. Enlin les numeros suivants, 10, 11, 12, 
13 et 14, contiennent des produits qui s’cchaulTent graduellement; le 
comparliment 14 a etc le dernier cnfournc. 
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Dans cette situation des compartiments et des prodiiits, toutes les 
portes sont murees, exceptd toutefois cedes des compartiments 1 et 
2, en enfournement et en defournement, qui sont complfetement ou- 
vertes. De meme, tons les carneaux de tirage sont fermes, excepte 
celui du 14' compartiment, qui est completement ouvert et qui seul 
alimente le tirage. 

L’air exterieur, obeissant au tirage de la cheminee, penetre dans 
le four par les portes 1 et 2, et traverse successivement tons les com- 
partiments. II s’^chauffe tout d’abord au contact des produits qui 
viennent d'etre cuits dans les compartiments 3, 4, 3, 6 et 7, et qu’il 
d6pouille de leur cbaleur pour se I’approprier; quand il arrive aux 
compartiments 8 et 9, il y penetre i une temperature tres voisine dc 
cede de la cuisson ; il entretient ainsi, parson oxygene, la combustion 
du charbon sans abaisser, pour s’echauffer, la cbaleur de ces cbam- 
bres. PuiSj continuant sa route vers la chc-minee d'appel, il entraine 
avec lui tons les gaz de la combustion b travers les compartiments 10, 
11, 12, 13 et 14, et se depouide de sa cbaleur au profit des produits il 
cuire enfourn^s dans ces cbambres, et dont il 61eve la temperature 
en m6me temps qu’il en vaporise I’eau. 

Arrive au compartiment 14 et dernier, ou il trouve enfin le carneau 
de tirage qui le conduit k la cbeminde, cet airn’a plus guere qu’une 
temperature de 30 a CO degr^s, c’est-b-dire juste assez pour entretemr 
le tirage. Entre froid dans le four, il s’est ecbauU’e d'abord en refroidis- 
sant les produits cuits ; puis il a alimente le feu du four par son oxy- 
gene; enfin il s’est refroidi en echaulfant les produits qui vont cuire, 
et s’ecbappe presque froid par la cbeminee. 

Lorsque la cuisson du compartiment 8 est terminee, on cnleve le 
registre qui se trouve entre les compartiments 14 et 1, et on le place 
entre la cbainbre 1 qui vient d’etre enfournee et la chambre 2 qu’on 
enfourne; on ferme le carneau dc tirage du compartiment 14 pour 
ouvrir celui de la chambre 1 ; en merne temps, on met en grand feu 
les compartiments 9 et 10, et alors les memes phases de la cuisson se 
repStent dans le meme ordre; mais la cuisson a avancS d’un compar- 
timent. 

On continue de la sorte indefiniment en avangant en moyenne d'un 
compartiment par 24 hcures, de sorte que, chaque jour, on a des pro- 
duits k enfourner, k cuire, etk defourner: ce qui justifie bien le nom 
de four continu donnd k ces appareils. 

On voit qu’il serait diliicilc de trouver un appareil mieux congu 
pour utilise!' plus completement, et plus k propos, toute la cbaleur de- 
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gagee durant la cuisson. Aussi ce four est-il celui de tous les fours ce - 
ramiques qui realise la plus grande econotnie sur le combustible. On 
en jugera plus loin par quelques cbiffres. 

Outre Tavantage inconteste de I’economie, le four Hoffmann prd- 
sente encore celui d’une cuisson rdguliere et facile a conduire. On 
pent obtenir, ci volonte, un feu reducteur ou un feu o.\ydant, suivant 
les exigences des produits cuire; expliquons-nous. 

Dans les fours intermittents, carres ou ronds, que nous avons de- 
crits, le feu est toujours oxydanl au commencement de la cuisson et 
pendant la duree du petit feu; car, durant cette periode, on maintient 
ouvertes les portes du four, de sorte que I’air, s’introduisant a flots 
dans le four, est plus que suffisant pour entretenir le feu, et qu’il en 
reste toujours en exces parmi les gaz de la combustion. Dans la se- 
conde phase, au contraire, celle du grand feu, les portes des foyers 
etant maintenues fermees, fair suffit difficilement h bruler tous les 
gaz combustibles, dont il reste parfois un exces non brfile, de sorto 
que le grand feu devient reducteur, surtout ii la fin de la cuisson. 

La tenue du feu est tout autre dans les fours Hoffmann. En effet, 
I’air ext6rieur traverse tout d’abord les compartiinents qui contiennent 
des produits cuits et encore cbauds, mais il n’y perd pas son oxygtne 
ctle conserve encore presque en son entier dans le compartiment qui 
prdc^de celui du grand feu, de sorte que tous les produits qui vien- 
nent d’etre cuits sont soumis ft un gaz oxydant. 

Arriv6 aux compartiments en feu, cet air est encore gdndralement 
plus riche en o.xygene qu’il ne faut pour brfiler le charbon qui tombe 
des trous de chauffage; il suit de 111 qu’apres avoir traverse les com- 
partiments en feu, les gaz de la combustion contiennent ordinaire- 
ment de I’oxygene ct restcnt oxydants, mais en proportion beaucoup 
moindre que dans la chambrc qui precede le feu, et oh la propriele 
oxydante atteint son maximum. 

Ainsi, dans les fours Ilotfmann, e’cst immddiatement apres leur 
cuisson que les produits sont sounds aux gaz les plus oxydants, tandis 
que dans les anciens fours intermittents, failure des gaz est o.xydante 
avant leur cuisson, et surtout reductrice pendant et apres. 

Cette allure oxydante du four Hoffmann n’a pour ainsi dire aucune 
importance dans la cuisson de la generality des produits, mais elle 
devient nuisiblc lorsquc I’on cuit des briques, dcs carreaux ou des 
tuiles, blanches ou jaunes, fabriquyes avec des argiles contenant beau- 
boup de chaux ct peu d’oxydes de fer. En effet, durant la derniere 
p6riode de la cuisson, et au d^but du refroidissement, facide sulfu- 
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reux, deeage par le soufre que contient souvent la hoiiille. rencontrant 
im air charge d’oxygene i une haute temperature, se suroxyde natu- 
rellement et se transforme en acide sulfuriqiie qui colore en rouge 
toutes les surfaces litires exposees au feu. De lii des produits rouges 
au lieu des produits blancs ou jaimes qu’oii esperait trouver. Get acci- 
dent ne se produit jamais dans les fours intermittents, parce que leur 
allure est reductrice pendant et apres la cuisson, 

II est done absolument necessaire dc produire a volonte, dans le 
four Hoflmann, un four rediicteur ou oxydant. M. G.-E. Bonny, re- 
presentant de M. Hoffmann pour la construction de ses fours en 
France, indique le moyen suivant pour donner Failure reductrice : on 
maintient le feu sur uneetendue tres courte, en ne chauffant a lafois, 
mais tres fort, qu’une ou deux rangees de trous au plus, avec le plus 
faible tirage possible, dc maniere a faire passer dans le four le moins 
possible d’air atmospberique : il doit sutlire, en general, pour obtenir 
un r^sultat salisfaisant, d’intercepter presque entiferemeut le tirage 
toutes les buit beures, pendant 30 a -43 minutes, tout en continuant de 
chauffer corame d’babitude; il se forme alors une grande quantitd de 
fumee dans le four, et Fair devient forcement reducteur. 

Quelles dimensions, quelle forme, combien de compartiments faut-il 
donner au four Hoffmann? 

Avant tout, il n’est jamais avantageux de construire un fourcontinu 
trop grand, dont la production scrait siiperieure a la vente, car on se 
veriait oblige, ou de ralentir le feu, ou de I’etcindre ct de le rallumer 
d'une maniere intermittente, ce qui est toujours une mauvaise condi- 
tion ; il vaut beaucoup mieux s’cxposer i etre oblige de forcer le feu 
et a cuire, en cas de besoin, plus d’un compartiment par jour, car 
plus la cuisson est rapide, plus elle est economique. 

D’aprfcs M. Bourry, qui a construit en Franco un grand nombre de 
fours Hoffmann, la forme du four est indillerente au point de vue du 
bon fonctionnement. Mais, au point de vue des frais de construction, 
il a pu constater que les fours ronds sont preferables pour une pro- 
duction journaliSre de 3 b 7.000 briques; que, pour une production 
de 0 a 10.000 briques, on trou\e peu de difference a les faire ronds 
011 allonges; mais qu’au dela dece chiffrc, les fours allonges ou oblongs 
sont plus economiques et occupent moins de place. 

Le nombre de compartiments depend surtout de la nature des terres 
h cuire; ainsi des argiles insutiisamment seebees reclamcront un plus 
grand nombre de compartiments que les terre.s bien seches, car elles 
seront expos6es plus longtemps au sechage et b I’enfumage ; mais il 
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est toujours plus avantageux de n’enfourner que les produits bien secs, 
ne serait-ce que pour rendre plus uniforme la coloration des produits. 
Cela pose, nous dirons que Ton conslruit des fours Hoffmann depuis 
huit jusqu’a \ingt compartiments pour la brique. Pour la tuile, on a 
tout avantage a en faire quatorze ou seize, et meme dix-huil, malgrd 
la temperature pen elevf'e de la cuisson. Pour le ciraent de Portland, 
on donne seize ou dix-huit compartiments. 

Quant aux dimensions ellcs-memes du four, elles sonttres variables. 
L’un des plus petits fours annulaires qui aient ete construits a 0”,78o de 
hauteur et de largeur, avec une seule rangee de trous de chauf- 

fage : il sert a la cuisson de la chaux ; mais un four aussi petit ne con- 
viendrait pas a la cuisson des briques et des tuiles, car la temperature 
s’y eleverait trop brusquement; d’ailleurs, les petits fours continus 
sont toujours moins avantageux que les autres. 

Les plus grands fours annulaires, pour cuire la brique, ont ete con- 
struits i Yienne, en .\ntriehe ; ils ont de vingt-huit i trente-deux 
compartiments contenant chacun pres de 40.000 briques; chaque 
four a deux jeux de feu, et produit, par consequent, 80.000 briques 
par jour. 

Le plus grand four qu'Hoffmann ait construit est un four fi chaux i\ 
vingt-huit compartiments et de 1 12 metres de longueur extdrieure 
sur 2o“,7o de largeur. La galerie de cuisson a 6“,30 de largeur et 
3“,43 de hauteur ; chaque compartiment a une longueur de 7", 73 : ce 
four cuit 200 metres cubes de chaux par jour. 

A Boulogne-sur-Mer, MM. Lonquety et C' ont fait construire en 
1877 deux grands fours Hoffmann pour la cuisson du ciment de Port- 
land : ils ont chacun 63 metres de longueur sur 22 mbtres de largeur, 
et cubent 1.440 metres cubes partages en dix-huit compartiments de 
80 metres cubes chacun ; leur production journaliere est de 100 tonnes 
de ciment. 

Pour les briques el les tuiles, on s’en tient frdquemmcnt i des com- 
partiments d’une contenance do 20 40 metres cubes, pouvant cuire 

de 7.300 a 13.000 briques par jour, raison de 380 briques environ 
par metre cube. M. Gastellicr, le pre.'-ident de YUnion ccraniique et 
ehaufournirre de France, a construit, en 1874, a Noisiel-sur-M irne, un 
four temporaire du systeme Hoffmann, pour cuii'C les briques n^ces- 
saires a la construction d’une citd ouvriere que M. Menier faisait dle- 
ver pour ses ouvriers : ce four, demoli apres les travaux, avail quatorze 
compartiments de 4“,80 de longueur sur 3",30 de largeur, et 2", 73 de 
hauteur sous clef : chacun d'eux cubait ainsi 40 metres cubes et con- 
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tenait de 15 k 16.000 briques de0".22x0'°,ll XO^.OO; sa contenance 
totale etait done de 635 metres cubes, et il poiivait cuire annuelle- 
ment 3. 300. 000 briques. 

Dans tous les cas, la galerie de cuisson doit recevoir une hauteur 
assez faible afin de rendre I’enfournement et le defournement rapides 
et faciles : la hauteur convenable s’etend de 1",80 k 2“, 30. 

Le four Hoffmann se prete parfaitement k I’emploi de lous les com- 
bustibles; la houille et la tourbe sont ceux qu’on a le plus employes; 
toutefois la cuisson au gaz peut s’y adapter parfaitement, ainsi que 
nous le verrons plus loin. 

Quelle est la consommation des fours Hoffmann en combustible? II 
est bien difficile de repondre k cette question d’une manikre absolue, 
car bien des circonstances font varier le prix de revient de la cuisson ; 
sans compter la plus ou moins bonne execution du four, il faut tenir 
compte encore de la nature si variable desargiles et des combustibles, 
de I’expkrience et de la bonne volonte des ouvriers, dela surveillance 
exerc^e, etc. Voici, cependant, quelques chiffres que nous avons re- 
cueillis dans les bulletins de YUnion ceramique et chaufow'nihe : 

Dans un four Hoffmann a seize comparliments, cubant chacun 
23 mktres cubes et contenant 7.300 pieces (grandes et petites tuiles, 
briques ploines et creuses), M. Robin a brul6 en moyenne de 900 k 
1.000 kilogr. de houille pour la cuisson d’un compartiment, soil de 
36 a 40 kilogr. par metre cube de contenance, ou 120 kilogr. par mil- 
lier de pikees, alors que, dans ses anciens fours intermittents et voii- 
tds, il briilait 6. .300 kilogr. par miilicr de pikees, ce qui accuse, en 
faveur du four Hoffmann, une dconomie de cuisson de 70 sur les 
anciens fours intermittents, 

Dans le four Hoffmann, que M. Gastellier a construit k Noisiel, ct 
que nous venons de citer, four qui contenait quatorze compartiments 
de 40 metres cubes, la consommation de houille s'est dlevde k 130 ki- 
logr. par millier de briques de 0"',22 XO",!! xO^.OG, correspondant 
environ k 37 kilogr. par mklre cube du four, k raison de 380 briques 
par mktre. Mais il convient d’ajouler que co four, essentiellement 
temporaire, a et6 construit volontairement dans des conditions toutes 
spkciales d’dconoraie, avee des murs simples adosses contre la terre, 
etnullemcnt protcgks par une couche dc sable; il y avail done, dans 
ce cas special, une assez forte deperdition de cbaleur, et cependant 
on peut constater encore une dconomie considerable de combustible 
par rapport aux anciens fours. 

Le four de M, Oiidinot, k Rolampont, consomme 1.000 kilogr. de 
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charbon par compartiment de 33 metres cubes, suit 33 kilogr. par 
mfetre cube, ou 86 kilogr. par millier de briques. 

Enfin, d’apres M. Bourry, qui a conslruit beaucoup de fours Hoff- 
mann, il resulte d’un grand nombre d’exp^riences qu’avec un four 
bien 6tabli, avec des terres convenablement sfecbes, la ddpense de 
combustible ne dgpasse pas 30 b 33 kilogr. par mfetre cube de pro- 
duits enfournSs, soil de 78 S. 92 kilogr. par millier de briques. 

Ce dernier cbiffre doit etre consid6r6 comme un minimum, mais un 
minimum realisable, puisqu’il a 616 plusieurs fois obtenu. Constatons 
qu’il se rapproche beaucoup du cbiffre tb6orique que le calcul nous a 
donn6 plus baut pour la d6pense de cuisson d’un millier de briques, 
savoirBo kilogr. de bouille pour une terre absolumentsecbe, et 88 ki- 
logr. pour une terre .3 7o d’eau. Ce rapprocbement fait bien voir 
avec quelle perfection le four Hoffmann utilise la cbaleur d6velopp6e 
par les combustibles. 

En somme, on pent consid6rer comme 6tabli que le four Hoffmann 
peut r6aliser une 6conomie de 70 "/. de cuisson sur les anciens fours 
intcrmittents qui brulent de 230 b 300 kilogr. de charbon par millier 
de briques. 

Quelle est la d6pense de construction d’un four Hoffmann? II est 
bien difficile de donner des chiffres absolus. car, outre la contenance 
variable du four, il est bien des circonstanccs qui influent sur le pri.x 
de revient. Toutefois cette d6pense est moins 61ev6c qu’on ne le croit 
g6n6ralemcnt; de plus, elle ne varie point proportionnellement ii la 
contenance du four. 

Ainsi, pour fixer les idees, en admettant 12.000 fr. pour le prix de 
revient d’un four k douze compartimcnts, cuisant chacun 3,000 bri- 
ques par jour, le prix d’un four k douze comparlirnent.s de 13.000 bri- 
ques cbacun, ne serait nullcmcnt quintupl6 et ne s’61everait gu6re 
qu’k 36.000 fr. ; de m6mc, un four plus grand encore, et comptant 
douze compartimcnts de 20.000 briques, ne coulerait gu6re que 
42.000 I'r. : on voit par ces chiffres qu’il y a toujours avantagc k cons- 
truire des fours d’une ccrtaine grandeur; le d6faut do proportionnalit6 
entre le prix de revient et la contenance d’un four tient k ce qu’une 
grande partie des d6ponses est ind6pcndantcs de la grandeur du four, 
et frappe les petits comme les grands. 

Du reste, il ne faut pas s’cffrayer de ces chiffres, et en conclure que 
les fours Hoffmann coutent chcr; car, cn bonne Industrie, on doit 
moins se pr6occuper du capital de construction d’un four que des 
frais annuels d’int6r6t et d’amortisscmcnt de ce capital, et de com- 
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bien ces frais grevent la production annuelle. Or ce chiffre cst fort 
bas. Ainsi un four dnuze compartiments de 15.000 briques chacun 
couterait environ 36.000 fr., et produirait par an 3.400.000 briques. 
En assignant 2.3 ans a la duree dii four, ce qui cst un minimum, on 
trouve que les frais annuels d'interet et d’amortisseinent- a 0 sont 
de 2.816 fr. et qu'ils ne frappent ainsi chaque millier de briques que 

d’unc depense de _ o', .32, cc qui est tout fait insignifiant. 

Le four Hoffmann se repandit rapidenient autour de Stettin, patrie 
de I’inventeur, et de la dans toute I’AlIemagne, en Autriclie, cn Ba- 
viere, dans le duche de Bade, en Suisse. En 1863, on en comptait 
deja plus de soixante etablis dans ces contrees. C’est iM. Bourry, re- 
presentant de M. Frederic Hoffmann, 80, rue Taitbout, i Paris, qui le 
fit connaitre et adopter en France, ou il en a construit un grand 
nombre. M. Gastellier, a Fresnes (Seine-et-Marne\ president do 
VUnion cernmique et chai'fouriu'ere de Fronce, fut run des premiers 
fabricants qui fadopterent en France, et il n'eut quA s'en louer. 

Gomme toules les inventions vraiment fecondcs, le four Hoffmann 
n’a pas echappe a la critique; il a cu ses dfdracteurs et ses defen- 
seurs; mais les altaques ont ele loin dc nuire h sa fortune, car 
k I’beure actuelle il exisle plus de deux mille de ces fours en fonc- 
tionnement. 

De tons les reproches qifon a adresses au four Hoffmann, nous ne 
retiendrons que les suivanls, qui sont les seuls vraiment sericux, et 
qu'il est important de connaitre : 

1° Les produits enfournes, surtout dans les temps froids cl hu- 
mides, sont souvent fendilles et gerces, leintes de nuances diffcrentes 
et reconverts d’unc cspece de croute blanche, dartreuse, d’un aspect 
desagreable et qui unit bcaucoup ii leur vente; 

2° Le contact immediat du combustible a^ec les produits les tache, 
les brrile, les cistde, de telle sortc quo le four Hoffmann, excellent 
pour cuire des briques communes, dc\icndiait impropre a la cuisson 
des produits ddlicats, tels quo la f.iieiicc, les luiles, les carreaux, les 
poteries et meme les briques de paremcnl; 

3° Le prix fdeve du four Holfmann et sa production considerable, 
meme avec les dimensions les plus rdduites, le rend inaccessible aux 
peliies usines; 

4“ Lc feu laisse toujours sur les produils, dans le vnisinage des trous 
dc chauffage, unc Icgcre couclic dc cendre qu’un courant d’air un pen 
full peut transporter dans les aulres parties du four. 
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Examinons rapidement ces qiielques objections. 

Le premier reproche est bien fonde; mais Texplicalion de ce de- 
faut en indiqiiera suffisamment le remede. L’air exterieur, en IraA'er- 
sant d’abord les compartiments 1, 3.... 7, dont les produits 

viennent d’etre cuits et conservent encore de la chaleur, ne pent y de- 
poser son liiiniidite. Dans les chambres -en feu, 8 et 9. cet air, en 
m&me temps qu’il abandonne son-oxygene an combustible, se charge 
de tons les produits de la combustion qui comprennent, entre autres, 
et en forte quantite, toute la vapeur d’eau, provenant de combinaison 
et de fabrication, contcnuc dans I’argile. 

Dans les compartiments snivants, 10, 11, 12 et 13, les produits en 
^chauffement sont deji trop chauds pour que la vapeur d’eau puisse 
s’y deposer; il lui faut arriver jusqu’au dernier compartiment 14, en 
avant du regislre, pour y trouver des surfaces suftisaroment froides 
sur lesquelles elle se condense en les penetrant et les detrempant. 
et alors les produits se boursoutlent, se gercent, sc dartrent et 
prennent ces tcintes jaunes ou d’un blane sale qui leur font un tort 
reel. 

Ce defuut une lois constate et explique, le remede consistait h sou- 
mettre un enfumage special le dernier compartiment cnfourn6, et ii 
ne le livrer k la circulation generale qu’apres en avoir 41ev6 les pro- 
duits k une temperature assez haute pour que la vapeur d’eau des gaz 
de la combustion ne put s’y condenser. 

M. Hoffmann a imagine la disposition suivante pour operer economi- 
quement cet enfumage ; il capte I’air chaud en exch que ddgagent 
encore les produits des compartiments on dcfourncmcnt, etle conduit, 
au moyen de carneaux d enfnmage, dans le compartiment k enfumer, 
qu’on isole entre deux registres et dont on ouvrc le carneau de tirage. 
Ces carneaux d’enfuniagc sont doubles : I’un est situ6 au-dessus du 
carrclage superieur du four, communique k volonte avec les trous de 
chauffagedes compartiments. etdcbouche dans la partie superieure des 
compartiments a enfumer. L'autre est situe en contre-bas du sol, au- 
dessous des mnrs exterieurs; il possede une ouvertiire k chaque porte 
d’enfournement. On lient fermees toutes les ouvertures de ces car- 
neaux avee les divers compartiments, except^ cellcs qui commu- 
niquent avec les chambres dont on capte la chaleur; le courant d’air 
chaud s’otablit ainsi continuelleraent entre ces chambres et le compar- 
timent k enfumer dont le carneau de tirage est prcalablement ouvert. 

Ces deux carneaux d'enfumage sont gencralement necessaires ; ils 
se completent naturellcment. Le carneau superieur, employe seul, et 



122 


LA f.ERAAllQUE 


d6bouchant k la partie superieui-e du compartiment enfumer, ne 
serait pas sufllsant; il faudrait lui adjoindre I’aclion de pelits foyers 
places dans les portes d’enfournement, ce qui serait plus couteux que 
le deuxieme carneau. 

Ce systeme d’enfumage ne fonctionne pas mal, mais il a I’incon- 
vtoient d’etre assez complique et de multiplier par trop les carneaux 
et les soupapes de ce four. 

Le second reproche est beaucoup moins merite : s’il est etabli que 
certains fours Hoffmann n’ont jamais donne que de mMiocres resul- 
tats pour la cuisson de la tuile et autres produits ddlicats, on ne sau- 
rait en conclure, d’une maniere absolue, que ce four est impropre ^ la 
cuisson de ces produits et qu’il ne doit ^tre employe que pour les 
briques communes. Des faits nombreux et indiscutables demontrent 
avec la dernifere Evidence que, avec un peu d’experience et de pre- 
caution, Ton peut en obtenir les varietes de produits les plus diffi- 
ciles k cuire; il ne faut, pour cela, qu’apporter quelques soins k 
I’enfournement. 

Lorsqu’on ne cult que des briques, I’enfournement est simple et 
connu, et la cuisson r^ussit toujours; mais les produits moins com- 
muns, tuiles, carreaux, ne peuvent plus s’enfourner avec le m§me 
sans ggne que la brique; il faut savoir les proteger centre les efiets si 
fdcheux que produit la trop grande proximite du combustible cn feu. 

Dans les usines oil I’on fabrique k la fois de la brique el de la tuile, 
dans la proportion de la moitid ou mCme des trois quarts de tuile, 
on peut toujours enfourner facilement les briques de manikre k ga- 
rantir efficacoment les tuiles; on pent m6mc y parvenir avec une plus 
forte proportion de tuiles, mais cela dcvicnt fort difficile avec une 
fournee qui compterait O/Io de tuiles et d/10 de briques. Dans ce cas, 
de mfime que dans les fours ou Ton nc cuil que des tuiles, on ne doit 
pas hf^siter k construire des puits de chaulfage fixes en briques r6frac- 
taires, en les formant assez pour proteger les produits contre les 
coups de feu. 

Pour certaines tuiles memes, ou certains produits qui sont d41icals 
k cuire, qui supportent mal le tirage, ou qui prennent des nuances 
desagrdables au contact des cendres ou des gaz de la combustion, on 
peut etablir, dans le four, des carneaux longitudinaux fixes formant 
de vdritables cazettes et qui peuvent durer 13 k 18 mois. On perd 
ainsi de la place, il est vrai, mais I’dconomie de combustible n’cst pas 
diminude, car la chaleur absorbec par ces pelites murettes intdrieures 
est reprise ensuite et utilisde plus loin. 
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En Allemagne, ou I’industrie c^ramique est, comme on le sait, 
extrSmement avancde, on n’h^site pas i employer des cazettes, et 
Ton fabrique ainsi couramment, dans des fours Hoffmann cbauffes ^ la 
houille, des briques de parement et des produits ornement^s pour 
bcltiment, prfeentant des nuances tres vari6es suivant les commandes, 
el d’une irr^prochable puret6 de coloris, 

II en est de m6me en France : les fabricants qui ont su constrnire 
et 6tudier les fours Hoffmann en ont toujours obtenu d’excellents pro- 
duits de toutes les vari^t^s : MM. Gastellier, Lombard, Sachot, etc., 
n’ont eu qu’i se loner de ces fours. 

D’ailleurs les chiffres son! Ik qui apportent k ces fails une indiscu- 
table autoritd. Sur plus de 2.000 fours Hoffmann en fonctionnement, 
on en compte environ : 

900 pour la brique seule; 

300 pour la tuile seule; 

600 pour la brique, la tuile, le carreau ; 

200 pour la chaux ou le ciment; 

20 pour le ciment de Portland. 

On voit par ce tableau qu’un nombre considerable de fours Hoff- 
mann servent k la cuisson de la tuile seule ou m&16e k d’autres pro- 
duits, ce qui d4montre, 6videmment, que les fabricants sont loin 
d’avoir k s’en plaindre. 

Le reproche que nous examinons n’est done nullement fond6 : il n’a 
pu Stre formul6 que par certains fabricants qui ont mal construit leur 
four, ou qui Font employ^ sans I’avoir 6tudie suffisammcnt, ou qui 
surveillent mal leurs ouvriers, ou qui entin se servent de terres re- 
belles k toute cuisson, quel que soit le four. II en est du four Hoff- 
mann comme d’une machine k vapeur, d'une locomotive, ou de toute 
autre machine inclustrielle : la machine une fois construite dans de 
bonnes conditions, il faut I’dtudier, connailre k fond son allure, ses qua- 
lites, ses defauts, diminuer les uns, augmenter les autres, el faire 
tourner le tout au plus grand profit de la fabrication. 

Le troisikme reproche vise I’impossibililf', pour les petites usines, 
de sc servir du four Hoffmann, k cause de son prix elev6 et de sa trop 
grande production. L’objection est s^rieuse; car un fabricant qui ne 
peut 6couler par an que 300.000 ou 400.000 briques, ne peut r^elle- 
ment d6pcnser une douzaine de mille francs pour 61ever un four Hoff- 
mann, dontle plus petit lui cuirait encore 3.000 briques par jour, soit 
un million par an; ou alors il lui faudrait, soit ralentir son feu, soit 
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r^teindre pour le rallumer plus tard, ce rjiii, dans les deux cas, aggra- 
verait la depense de combustible. Aussi, jusqu'i present, la plupart 
des petites usines ont ele forcees de conserver leurs anciens fours 
intermitlents dont les frais de cuisson son! si eleies. 

Mais, depuis quelques annees, M. Bourry, le repiesentant deM. Hof- 
mann en France, a imagine et fait brevetcr un systcme de four tres 
ingenieux, qu’il a appele four hemi-cnnlinn, et qui convient parfaite- 
ment aux plus petites fabriques. Nous le ferons connaitre un peu plus 
loin; bornons-nous ci dire ici que ce four est base sur les principes du 
four Hoffmann, et que, sans atteindre I’economie de cuisson de ce 
dernier, il realise cependant d'importantes economies sur les anciens 
fours intermittents. 

La derniere objection s’adresse aux cendres quo le feu laisse tou- 
jours sur les produits, dans le voisinage des Irons de chaulfage, et que 
les courants d’air un peu vifs peuvent transporter dans les autres par- 
ties du four. On peut d’ailleurs adresser le m&me reproche i tons les 
systtoes de four qui brfilent des combustibles solides, soit sur des 
grilles, soit m61es aux produits. Disons du reste que cette cendre ne 
devient reellement nuisible que si elle entrc en fusion, ce qui est assez 
rare, et, dans ce cas, il suffit d’un simple lavage, apres le defourncment, 
pour I'enlever. 

Mais si les produits i cuire sont delicats, ou s’ils exigent une tempe- 
rature eiev4e qui puisse amener la fusion des ccndres, il reste tou- 
jour.s la ressource de protegee les surfaces au moyen des produits plus 
commons, ou en formant des cazeltes, ainsi que nous I’avons expose 
plus liaut. 

Avant de quitter le four Hoffmann, il est bon de faire connaitre 
quelques perfectionnements brevetes que M. Bourry lui a apportes 
dans ces derniers temps, et qui le completent tres utilement. 

L’un de ces perfectionnements consiste fi pouvoir mesurer, i tout 
moment, la force du tirage, au moyen d’un petit appareil fort simple; 
cet instrument indique t\ premiere vue, par des chiffres apparents, 
tout ebangement produit dans le tirage aussi bien par les fluctuations 
atmospheriques que par la manoeuvre des soupapes. Le chauffeur, ainsi 
averti d’une facon constante et immediate, n'a plus qu’a ouvrir ou h 
fermcr ses soupapes de tirage a la demande de Tinstrument. Ce petit 
appareil fort simple ne coute que GO francs. 

Une autre disposition, imaginee par M. Bourry, consiste il recouvrir 
le four Hoffmann d’un bailment il plusieurs Stages conlenant des sc- 
choirs, et S. les chauffer au moyen d'air chaiul capte dans les cumpiir- 
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timents en defournemeitt. Un reseau ile petits canaiix, installes sur le 
carrelage au-dessus du four, regoit cet air chaud, et I’amene dans les 
sechoirs, i I’endroit que Ton veut, par des tuyaux verticaux mobiles. 

Cette chaleur qu’on prend ainsi dans les cbambres qu’on defourne 
n’est pas enlevee ii ia circulation gendrale de la cuisson, loin de la; 
elle ne const! tue que I’exees de cbaleur contenue encore dans les 
produits, qui n’a pas pu 6tre entrainee dans le feu, et qui ne fait 
qu’incommoder les ouvriers qui defournent. 

II y a, comme on le voit, une difference complete entre cette cba- 
leur et la chaleur rayonnee a I’exterieur par le four, et qu’on utilise 
souvent pour chauffer les salles de sechage : cette derniere est bien 
reellement, au contraire, une chaleur perdue, indiiment enlevde a la 
cuisson ; c’est un vice du four, qu'il faut chercher fi diminuer le plus 
possible. 

jN'ous terminons ici ce que nous avons i dire du four Hoffmann ; 
nous I’avons decrit rapidement, mais completement; il a ete I’un 
grands progres industriels accomplis depuis 25 ans : le grand 
et Idgitime succes qu’il a obtenu si promptement est le meilleur 
dloge qu’on puisse en faire. 

Fonv ronlinn SiDton (pi. 8). — Le principe fecond de la continuite 
a donne naissance fi plus d’un systcme de fours i briques, a tuilcs 
et i poteries. Nous ne les citerons pas tons; mais nous devons nalu- 
rellement une description ci ceux qui ont regu des applications plus 
ou moins nombreuses. Nous commencerons par le four Simon. 

M. A. Simon, ancien directeur des tuileries de Laumes (Bour- 
gogne), de Montmorency (pres Paris), de Vierzon (Cher), et main- 
tenant coproprietaire de I’importante tuilerie des Charentes, b. Rou- 
mazi&res (Charente), diudia et construisit, en 1874, a la grande tuilerie 
de Yierzon-Forges, le four continu qui porte son nom, et dont le mo- 
dele, acquis par I’Etat pour ses collections, figure aujourd’hui dans les 
galeries du Conservatoire des .Arts et Metiers. 

Le four Simon, dont nous donnons les dessins, est de forme rec- 
tangulaire; il se compose de deux galeries parallbles voutees, commu- 
niquant h leurs extrdmites par un conduit qui en fait une galerie sans 
fin, et par lequel s’opere le retour du feu. 

Les murs extdrieurs prdsentent un Idger fruit et sont en moellons 
magonnds avec du mortier de chaux; les parois intdrieures sont en 
briques de 0",12 d’dpaisseur. Entre ces deux murs, et jusqu’it la nais- 
sance de la voute regne un vide, ou plutot une couche d’air qui, trds 
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mauvais conducteur de la chaleur, remplace le sable qu’on y entasse 
ordinairement dans les fours Hoffmann ; ce ^ide est destine, en 
outre, h faciliter les eflets de la dilatation des parois interieures, qui 
se dilatent naturellement plus que les murs exterieurs. 

L’ensemble de ces magonneries est relie par une armature ^las- 
tique compos^e de forts montants de bois de chfine, scelles i leur 
base dans un massif de magonnerie, et dont I’ecartement, & la partie 
superieure, est maintenu par des tirants en fer. Au moment du pas- 
sage du feu, le four se dilate sans aucun obstacle, le fer s’allonge, 
les montants en chene prennent un peu de flecbe; puis, le feu passe, 
le tout reprend lentement sa position normale en se refroidissant. 

Les murs exterieurs sont perc6s d’un certain nombre de portes 
d’enfournement, qui partagent fictiienient le four, comme le four 
Hoffmann, en autant de compartiments egaux. A la droite de chaque 
porte, la voute et ses pieds-droits regoivent un 16ger renflement 
centre lequel on appuie un registre mobile en t61e, qu’on entre ou 
qu’on retire par la porte voisine, et qui ferme toute la section de la 
galerie. 

Sur toute la longueur de four, entre les deux galeries, rfegne un 
canal vout6, ou chambre de fum6e, qui communique a la fois avec la 
cbernin^e d’appel et avec tous les compartiments au moven d’autant 
d’ouvertures. Ces ouvertures sont garnies, h leur partie superieure 
debouchant dans la chambre ii fum^e, de valves en fonte qui peuvent 
les farmer hermetiquement au moyeri de bains de sable places dans 
des i’4cipients annulaires egalement en fonte : ces valves se ma- 
ncEuvrent tres facilement, selon les besoins du tirage, au moyen d’une 
tige en fer filetee et munie d’un ecrou posO sur un support en fonte; 
un petit volant sert i donner le mouvement circulaire k la tige, et par 
suite cl r^gler math6maliquement le tirage. 

La partie superieure du four est perc6e d’un certain nombre d’ou- 
vertures fermSes au moyen de bains de sable en fonte; elles servent, 
durant la cuisson, ^ introduire le combustible dans la partie du four 
en feu et elles sont espac6es les uncs des aulres 4 une distance 
que determinent la nature du combustible et celle des produits 4 
cuire. 

Jusqu’ici, comme on le voit, ce four sc distingue peu du four Hoff'- 
mann; mais il en differe enticrement par son mode d’enfumaye et son 
mode d’allumage. 

Pour enfumer le dernier compartiment enfournd, c’est-4-dire pour 
en 6chaufi'er suffisamment les produits avant de les livrer 4 la circu- 
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lation g6n6rale du four, M. Simon pratique dans I’^paisseur des murs 
exterieurs, k I’entr^e de chaque compartiment, un petit foyer, qui 
communique avec Finterieur du four par une ouverture, et qui regoit 
le combustible par une seconde ouverture. Cette dernifere peut se 
fermer tres facilement, selon les besoms du service, an moyen de 
plaques en tole ou de briques magonnees en terre, Dans certaines 
circonstances, on peut remplacer ces foyers par des po61es mobiles a 
cloches qui se placent sur le four meme ; le compartiment en enfu- 
mage est toujours isole par deux registres. 

Ce mode d’enfumage par des foyers est bien plus simple que le re- 
seau de carneaux imagine par Hoffmann : il est plus efticace, sans 
constituer une depense supplementaire de charbon, car la somme de 
combustible employee pour enfumer un compartiment, en chaufl'e les 
produits cl une temperature qu’ils conservent et qu'il ne sera plus 
nticessaire de leur faire atteindre ; il y a done, on le voit, un veritable 
virement de combustible et nullement un surcroit de depense. 

Quant au mode d’allumage, il consiste en deux foyers Axes prati- 
ques ^ Tune des extremites des galeries d’enfournement ; ils rempla- 
cent tons les petits foyers provisoires qu’il faut conslruire dans la 
galerie m6me pour allumer le four Hoffmann : les deux foyers Simon 
permettent de cuire aussitdt les premiers produits enfournes, et con- 
duisent tres rapidement le four S sa marche normale, car ils ne restent 
chauffes que six i huit jours au plus, tout compris, tandis que I’autre 
syst6me exige toujours une vingtaiue de jours de marche prelimi- 
naire. 

Aussitot que le four a atteint sa marche normale, on mure les deux 
ouvertures de ces foyers jusqu’au moment oii, par suite d’un arret du 
four, il faut les allumer de nouveau. 

L’un des grands avantages de celte m6thode d'allumage est de per- 
mettre, en cas de besoin, d’arretcr la cuisson et de la reprendre plus 
tard, sans aucun supplement de d6pense inutile, ce qui fait de ce 
four un veritable four intermittent. 

Un dernier perfectionnement apport6 i son four par M. Simon con- 
siste h le rendre extensible a volonte, c’est-i-dire H pouvoir augmenter 
la capacity des chambres d’enfournement. Il lui suffit, pour cela, de 
descendre plus bas les fondations du four, ce qui permet d’dlever ou 
d’abaisser le sol des galeries, et d’augmeuter au besoin la production 
de 33 7.. 

Les dessins de ce four expliquent les diverses dispositions que nous 
venons d’exposer. 
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Loi’sque le four est allume et en plein fonctionnGmcnt,Ia marche cn 
est la meme que celle du four Holfuiaun. 

Supposons, par exemple, un fuura 12 comparlimcnts. Les chambros 
3 et 6 sont en grand feu. On y introduit le combustible par les trous 
de chauffage de la A'oule, et cela successivement par series de rangees 
de trous, toutes les cinq minutes. Le corapartiment 10, le dernier 
enfourne, est en enfumage et par consequent isole entre demv regis- 
tres entole. La chambre tl est en enfournement et la chambre 12 en 
defournement. Les n“ 1, 2, 3, 4 ont ete cuits et sont en refroidisse- 
ment: les n" 7, 8 cl 9, enfourn^s et prealablement enfumes, sont en 
echauffement progressif. Toutes les portes sont fermees, e.xcepte 
celles des n°’ 11 et 12. Tons les carneaux de tirage sont egalement 
fermes, excepts celui du n° 9 el celui du n” 10, qui est en enfumage. 

Dans cette situation, Pair exterieur entre dans le four par les portes 
11 et 12, traverse les compartiments 1, 2. 3 et 4, dont il refroidit les 
produits en s’appropriant leur cbaleur, arrive aux compartiments en 
feu o et 6 i une temperature voisine de celle de la cuisson, et brule 
tres rapidement le combustible en le reduisant en gaz. Puis tous les 
gaz de la combustion continuent leur route vers la chemin^e d'appel 
en traversant les chambres 7, 8 et 9 dont ils echauffent les produits 
en leur abandonnant leur cbaleur propre, et enfin s’ecbappent par le 
carneau du compartiment 9, qui les conduit par la chambre de fum^e 
^ la chemince d’appcl. 

Lorsque le compartiment 3 est suffisamment cuit el que les pro- 
duits du compartiment 7 ont did portes au rouge par les gaz dc la 
combustion, on cesse le feu dans le n” 3 et on le commence dans Ic 
n’7 ; en mdme temps, le regislre I est enlevd el place entre les n”' 11 
et 12, de manidre que Ic iP 10, qui vient d’etre enfumd, est livre a la 
circulation generale, tandis que le n” 41, qui vient d’etre enfourne, est 
soumis, h. son tour, a I’enfumage. 

On voit que la marebe de ce four est tres simple et semblable a 
celle du four Holfmann; la conduite en est facile et n’e,xige que deux 
ouvriers, un mailre cuiseur et son aide. 

L’avaucemcnt du feu est variable avec la force du tirage; mais on a 
constate que plus la marchc est active, plus les produits sont beaux. 
Dans tous les cas, il est fort important que la marche adoptde demeure 
reguliere afln de mieux assurer la reussite de la cuisson. 

Avec un four h 12 compartiments, de 4 metres de longueur, ctdont 
la section transversale serait de 3'"\80, I'avancement du feu par 
24 heures peut varier de 4 metres a 8 metres, suivant le tirage. 
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II serait de 4 mfeires avec im tir.ige faible, etdonnerait une produc- 
tion minimum de 4" X 3“’, 80 = lo"',:20 en 24 heures. 

^1 serait de 8 metres avec un fort tirage et donnerait une produc- 
tion maximum de 8" x 3"‘’,8 = 30“\40. 

C’est aux fabricants a regler le tirage sur la production k fournir; 
mais M. Simon conseille d’adopter autant que possible une marche 
reguliere de 6 mbtres en 24 heures. 

La section int6rieure du four peut varier entre des limites tres 
grandes, mais M. Simon est d’avis de la maintenir entre un minimum 
de 2"’,o0 et un maximum de 10“’, ces deux sections 6tant encore 
egalement convenables. 

La forme rectangulaire des fours Simon pr^sentel’avantage de facili- 
ter la construction de grands sechoirs qu’on dispose au-dessus des 
fours, et dans lesquels on utilise la chaleur perdue par le rayonne- 
ment. 

Ce four est destine ci &tre chaufle ii labouille, mais on peut disposer 
facilement les appareils pour tout autre combustible : anthracite, 
tourbe, bois, lignite, coke, et meme pour des combustibles liquidcs, 
graisses, goudron, huile, etc. On pent d'galement, a I’aide de disposi- 
tions particulieres, et Tadjonctiou d’un gazogene, employer le chauf- 
fage au gaz. 

Le four Simon donue d'excellents resultats, grAce ii sa marche 
facile et reguliere, c\ son enl'umage prealable. Les produits sont tres 
beaux el bien rigulierement cuits dans toutes les parties du four. On 
n’y rcmarque ni gergures, ni fendillemenls, ni ces teintes dartr6es et 
sales dont nous avons parle plus haut. Le dechet, qui s’tMeie h peine 
ii o 7« des produits enfournds, est encore de vente facile; dans la 
cuisson des grandes tuiles mecaniques de 13 au mfetre carrd, on ob- 
tient rdgulieremeut 90 % de premier choix, G k 1 °/, de deuxieme 
choix. et seulement 3 7. de produits avarics. 

A ces qualitds de premier ordrc, il faut ajouter une economic con- 
siderable dans les frais de cuisson, economie qui s’eleve jusqu'a CO ou 
70 7o de la consommation des anciens fours. Yoici quelqucs chilli es a 
I’appui ; 

Dans un four i section transversale de 3“’, 80 et comptant 14 com- 
partiments egaux d’une contenance de 3“‘’,80x4“'= lo“%20, M. Si- 
mon a constate que la moyeune dcs dix fournees completes donnait 
une depense de 32 kilogr. par metre cube d’enfournement en produits 
ordinaires cousistant, pour les deux tiers, en grandes tuiles et, pourun 
tiers, cn briques creuses et pleines, carreaux, le tout cuisant i unc 

9 
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temperature de 1.000 k 1.100 degres centigrades. Ce chiffre s’elfeve i 

C2 kilogr. par metre cube d’cnfournement en produits refractaires 

• 

cuisant i 1.300 ou 1.400 degres. Le combustible employd consistaiten 
gras et carre des mines de Gommentry (^houille de la grosseur du 
poing, brulant i longue flamme). 

MM. Simon, de Galard et C' ont constate, ^ leur grande tuilerie me- 
canique du Berry, a Tierzon-Forges (Cher), que, durant la campagne 
de 1874, la consommation d’un four Simon a 14 compartiments d'une 
contenance totale de 211“',7o etait de 34 kilogr. de houille par metre 
cube d'eafournement, ou de 210 kilogr. par millier de grandes tuiles 
de 13 au metre carre, tandis que leurs anciens fours ^ flamme, etablis 
en 1871 d’apres les meilleurs systemes, briilaient 170 kilogr. de 
houille par metre cube d’enfournement, ou 680 kilogr. par millier de 
tuiles, ce qui represente une economie de 68 7o sur le combustible. 

M. 0. Du Clesieux a construit, en 1873, a son usine de Saint-llan, 
pres Saint-Brieuc (C6tes-du-Nord), un four Simon, d'assez petites di- 
mensions, ayant 1“,90 de hauteur sur une largeur de 1",80; il y a 
IG compartiments d’une longueur de 3'“,80, pouvant contenir ensem- 
ble de 60 h 63.000 pieces, dont moitie de tuiles mecaniques et moitie 
de briques pleines et creuses. La consommation moyenne, en charbon 
d’iScosse a longue flamme, est de 12.300 i\ 13.000 kilogr. pour 60 it 

63.000 pieces, soil 60 ii 62 kilogr. par metre cube d’enfournement, ou 
encore 200 h 210 kilogr. par millier de pieces, tandis que, dans les 
anciens fours triples, il brulait 13.000 kilogr. de charbon pour cuire 

20.000 pieces de in6me assorliment, soil 630 kilogr. par millier de 
pieces, ce qui represente une economie de 68 “/«• 

MM. Lupant-Carlier et C% a leur usinc do Sinault (Belgique), brulent, 
dans un four Simon, 0 hectolitres ou 720 kilogr. de charbon par com- 
partiment de 6.000 briques et tuiles melangees, soil 120 kilogr. par 
millier de pieces, et rdalisent une economie de pres de 73 "/» sur leurs 
anciens fours intermittents. 

M. Bocquet, h Eu (Seine-Inferieure), dans un four Simon h 16 com- 
partiments, cubant chacun 18 mdlres cubes etcontenant 4.300 grandes 
tuiles, genre Boulet, brule en moyenne 700 kilogr. de charbon par 
comparliment, soil 38 kilogr. par metre cube d’enfournement, ou 
encore 133 kilogr. par millier de tuiles, tandis qu’il en brulait 3.300 
kilogrammes dans ses anciens fours, pour cuire 6.000 tuiles du mfime 
modele, soil 383 kilogr. par millier de tuiles. Le four Simon lui realise 
done une economie de 73 “/o sur le combustible. 

On congoit aisement que cette economic dans le frais do cuisson, 
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jointe i la grande regularity des prodiiits, ait arneny promptement 
line nombreuse clientele i M. Simon. Bien que ses brevets n'aient 
encore que cinq annees de date, il a construit dcjii plus d’une cin- 
quantaine de ses fours dans toutes les regions de la France et ^ 
I’etranger. Leur prix d’etablissement varie de 12.000 a 120.000 fr. sui- 
vant leur importance : les plus petits ne cuisent gucre que 3.000 il 

4.000 briques par jour. 

Cette production, comme cclle du four Hoffmann, est encore trop 
grande pour les petites usines, mais le mode d’allumage du four 
Simon, au moyen des deux foyers places a Tune des extrymitys du 
four permet I'usage de ce four aux fabricants qui ne peuvent cuire 
d’une faQon continue, car la depense d’allumage est insigniliantc. De 
la sorte, le plus petit modele, celui qui ne cuit que 3.400 briques par 
24 beures, convient tres bien pour une production annuelle de 6 a 

700.000 briques encuisant six mois sans interruption, ou bien en par- 
lageant cette periode en deux series de cuisson de Irois mois chacune. 
On po.ss6de ainsi un four intermittent ou continu, a volonte. 

p Four continu Johj-Barbot . — M. Joly-Barbot, cyramiste ii Blois, s'est 
pryoccupy, comme bcaucoup de fabricants, de construire un four qui 
joignit, il ryconomie de cuisson des fours continus, les avantages incon- 
testes des anciens fours intermittents.Yoici la solution qu’il a trouvee 
il ce problfeme intyressant. 

Le four Joly, dont on peut voir une rdduction au Conservatoire des 
Arts et Mytiers, se compose d’une serie de compartiments placds sur 
deux lignes paralleles, et communiquant entrc eux au moyen de car- 
neaux s’ouvrant et sc firmant par des registres qu’on manoeuvre faci- 
lement de I’extyrieur. 

Le but principal de ces registres est de permettre I'isolement parfait 
et facultalif de cbaque compartiment au moment convenable, c’est-il- 
dire apres la cuisson des produits qu’il conlient. Cet isoleraent a son 
importance pour certains produits dyiicats qui pourraient se gercer 
par I’effet d’un refroidissement trop rupide, et aussi pour ceux qu’on 
doit vernir au sel, ou qu’on veut ardoiser. Ce compartiment, isole des 
autres et abandonne ii lui-inyme, se relroidil lentement ii la maniere 
des anciens fours intermittcnls, en douuant le recuit aux produits 
qu’il renferme. 

Lorsque le four marebe au contraire il feu continu, la flainme et 
les gaz de la combustion, qui s'yebappent du compartiment en feu, 
passent successivement dans les compartiments ii la suile, dont 
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les registres sont ouverts, abandonnant peu-a-peu leur chaleur aux 
produits qu’ils traversent, et ne gagnant la chemin6e d’appel qu’au 
moment oii ils ne possodent que la quantile de chaleur necessaire au 
tirage. 

L’enfournement des produits se fait de raaniere a partager chaque 
compartiment en deux parties : un foyer a grille, disposd pour le 
chaulfage k la houille ou au bois, est place sur I’un des cotes du com- 
partiment ; les flammes et les gaz de la combustion montent verlica- 
lement, par ce puits de chauflage, jusqu’h la voute dont ils suivenl la 
courbure, et viennent se renverser dans la seconde partie du compar- 
timent oil ils trouvent les carneaux de communication, passent a 
leavers ces carneaux, parcourent successivement le second compar- 
timent et les compartimenls suivants de la mfime maniere que Ic 
premier, et se deversent enlin dans la cbeminee. 

Les produits qu'on vient d'enfourner no sont livres a la circulation 
generate qu’apr&s avoir et6 rechaultes gr.iduellement au moyen de 
fair qui a servi a refroidir les pn'duits cuits. Cetle communication 
s’etablit I’aide d’un conduit menage a la partie inferieure du four, 
et sur lequel chaque compartiment peul etre ouvert par la simple 
rnancEuvre d’un registre horizontal. 

Chaque chambre contient, en outre, un certain nombre de trous 
peices dans la voute, du cote opposd au puits de chauffage, et par 
lesquels on introduit, en cas de besoin, le combustible necessaire pour 
que les pieces plac^es dans la partie la plus cloignde du foyer se 
cuisent au degre voulu, de maniere h obtenir I’uniformite de nuance 
et do cuisson. 

L’enfournement et le defournement de chaque compartiment &e 
font au moyen d’une porte qu’on mure durant la cuisson. 

Le four Joly peuteti e chautle avec le combustible dont on dispose, 
bois, houille, ou tout autre, pourvu qu’il brule h longue flammc. 

On voit que le principal avantage de ce four est de se prfiter dgale- 
ment au chautfage intermittent et au chaulfage continu. A ce double 
point de vue, il donne de bons rdsultals. Outre le four que M. Joly a 
construit en 1877 dans sa tuilerie de Sainl-Lazare, a Bluis, il cn a ele\e 
dija d’aulres dans quelques fabriques, et il a requ des commandos 
importantes pour la Roumanie. 

Il est h regretter que I’adoption de foyers i grille, par oil I’air froid 
s’introduit naturellement, ne permette pas d’oblenir toute la somme 
d’dconomie que realise le systbmc de chauffage du four Hoffmann ou 
du four Simon. Toutefois I’dconomie de combustible est encore de 
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pms de 50 p, 100 sur la depense des anciens fours intermiltents, ce 
qui est encore un beau chiffre. 

Foui' continu Marie. — M. Marie a obei aux m6mes preoccupations 
que M. Joly-Barbot : il a cherche ^ combiner un four qui reunisse a 
la fois les avantages des fours continus et ceux des anciens fours 
intermittents. Mais, de plus, il brrlle le combustible sur les grilles, 
non plus avec de Fair froid, mais avec Fair chaud qui a traverse les 
produits cults et en refroidissement. 

Le four qu’il a construit en 1879 dans son usine de Saint-Vallier, 
pres Montceau-les-Mines (Sa6ne-et-Loire\ a ete etudid avec un soin 
tout particulier ; il marche a volonte au gaz ou fi la houille, k quelque 
moment que ce soit, et presente des dispositions extremement inge- 
nieuses. 

Nous decrirons plus loin, parmi les fours a gaz, ce four remar- 
quable i tous egards ; nous ne le notons ici que pour lui assignee son 
rang parmi les fours continus. 


3. — FOURS CONTINUS A FOYER FIXE 

Nous avons dit plus haut que la cuisson des produits au feu continu 
pent s’obtenir aussi en entrelenant un foyer fixe, i la chaleur duquel 
on expose les produits qu’on fait circulcr sur des wagonnels, k la ma- 
nierc d’un train de chemin de fcr. 

Ce systdme de cuisson n’est pas neuf, il a ete employd depuis long- 
temps deji par MM. Demimuid, Pcchind, Colas, Borie et plus rdeem- 
ment par M. Dueberg et par M. Curot. 

Four Demiundd. — Le four Demtmuid consistait en unc longue 
galerie inclinde au milieu do laquclle se trouvait le foyer en feu : les 
poteries, empildes sur des chariots, entraient par une extrdmild de la 
galerie et sortaieut par Fautre, de sorte (juc Fdchautfoment d’abord, 
el le refroidissement ensuite, marchaient progressivement. 

Four Pechine . — Le four Pechhie avail deux galeries parallfeles, Fune 
pour Faller, Fune pour le relour; une troisieme galerie, transversale 
et tres courle, dtait dircctemenl cbaulfee par un foyer houille, et 
cuisait les produits. Ceux-ci, portds sur un chariot, arrivaient par 
un chemin de fer jusqu’au bout de la galerie d’aller, s’arrdtaient et 
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cuisaient; puis, le chariot se retournait deux fois au moyen d’un svs- 
teme d’engrcnage et dc cremaillere, et prenait d'abord la petite galerie 
transversale. puis cclle de rctour. Lc refroidissement s'operait done 
encore lentement. 

Fours Colas et Bone. — Dans les fours Colas et Bone, les wagon- 
nets on trucks qui portent les produits forment un train qui avance 
lentement dans une longue galerie dont le milieu est occupy par le 
foyer. Le principal inconvenient de ces fours est la frequence des in- 
terruptions dans le service, occasionnees par la difficulte de faire 
avancer r4gulierement, dans des galeries vnutees et h travers le feu, 
un long train de wagons charges. Les essieux sont trop fortement 
chauffes sans pouvoir etre graiss^s et ne tournent plus qu'avec peine 
et avec une grande depense de force: d’un autre cote, le moindre 
eclat de brique qui tombe peut arrSter la marcbe du train. On est 
ainsi conduit a employer des machines b vapeur ou des machines 
hydrauliques pour faire avancer les wagons, ce qui devient fort dis- 
pendieux. 

Fotir Dueberrj. — Le four nmericain Dueberg est un four continu, ci 
sole mobile, coniposec d’une serie de trucks, reposant sur des essieux 
et des roues, qui roulent sur une voie ferree pos4e sur toute la lon- 
gueur de la chambre de cuisson. Mais ici, les trucks n’avancent pas 
durant la cuisson comme dans les fours Colas et Borie; au contraire, 
ils restent stationnaircs, et e’est lc feu qui avance b travers les produits 
comme dans le four Holfmann. A cet effet, le combustible est intro- 
duit au milieu des produits par de petiles ouverlures pratiqu4es dans 
la voutc dc la chambre dc cuisson. 

Les trucks, leur chargement operd, sont introduits un b un dans lc 
four, de maniere que chacun d’eux touche le precedent dont rarribre 
est prealablement garni d'argile afin dc former par le contact un joint 
dtanche. Quant aux joints lateraux, cnlrc les trucks et les parois du four, 
on les rend dtanebes avec du sable qu’on place avant Tarrlvde du wagon 
suivant. Ges joints ne peuvent perdre lour etancheitc, car, nous le r6- 
pdtons, les trucks sont immobiles pendant toute la durde de la cuisson. 

Ce n’e«t qu’apres la cuisson et lc refroidissement des produits qu’il 
porte, qu'un truck est detache des autrcset sorti du four, et ainsi des 
suivants. II n’est done jamais necessaire de les mouvoir tons ensemble 
pendant qu’ils sont chauds, de sorto qu’il est facile de graisser leurs 
essieux avant de lespousscr hors du four. 
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D’un autre c6t4, l’6tancheit6 parfaile des joints emp^che absolument 
la cbute des briques et du m^chefer, accidents qu’on reprochait sur- 
tout aux fours Borie et qui arrelaient souvent la marcbe du train. 

Du moment que dans !e four Dueberg on n’avaitplus qu'un seul truck 
k mouvoir k la fois au lieu de tout un train, on pouvait, sans le moindre 
inconvenient, augmenter les dimensions des trucks et celles du four, 
et c’est ce que fait M. Dueberg avecun grand avantage, car on deplace 
plus aisement un wagon portant 5.000 briques que trente wagons de 
1.000 briques, dont le quart a ses essieux chauffes au rouge. 

Le four Dueberg contient, soit deux galeries paralleles reliees par 
un etroit passage k leurs extremites, soit quatre galeries d'^gale lon- 
gueur et formant entre elles un carrd parfait. 11 peut Stre etabli pour 
une cuisson continue tout aussi bien que pour une cuisson intermit- 
tente. Aucune machine n’est necessaire, un simple treuil en face de la 
porte d’entrde sufflt pour faire sortir les wagons, qui sont ensuite 
manoeuvres a bras, un un. 

On voit, en resume, que ce four supprime k pen prfes les inconve- 
nients des fours Colas et Borie, tout en conservent la facilite de I’en- 
fournement et du defournement qui forme I’avantage inconteste de ces 
systeme de fours. Son mode de chauffage, analogue k celui des fours 
Hoffmann, lui asmre en outre une grande economie dans les frais de 
cuisson. M. Bourry, 80, rue Taitbout, k. Paris, se charge de la cons- 
truction de ce systkme de four. 

Four Curot. — Le four continu Ciovt, construit par M. Curot, en 
1877, k son usine d’.kbondant (Eure-et-Loir), se compose d’une galerie 
voutke de 16 metres de longueur, dans laquelle avancent des wagons 
en fer portant les produits a cuire. Deux grandes portes en foute et 
tole ferment la galerie k ses deux extremites. 

Les wagons charges sont amenes par un petit chariot, ou truck, en 
regard de la voie qui rkgne dans toute la longueur du four, et poussks 
au moyen d’une cremaillkre horizontale, qu’un homme suffit k ma- 
nceuvrer k I’aide d’un petit ti'euil. En entrant, chaquc wagon pousse 
devant lui le train complct qui remplit le four et, en mcme temps, 
un wagon de produits cuits sort par I’extrkmitk opposke de la galerie. 

Aux deux extrkmitks du four, la voiite est surelevee et forme deux 
sortes d’ktuves ou de chambres : celle du cote de I’entrke remplit I’of- 
flce de chambre d’enfumagc, celle du cote de la sortie sort au refroi- 
disscment. 

La cuisson s’operc au moyen de 4 foyers exterieurs ou alandiers 
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places vers le milieu du four, oii regne, par consequent, la tempera- 
ture maximum. 

Lefour contient toujours 16 wagons, savoir : 3 en enfumage, 3 qui 
commencent i cuire, 4 en cuisson, 3 qui s’eloignent du feu, et 3 en 
refroidissement. 

Les produits de la combustion s’echappent par une cheminee placee 
aux deux cinquiemes environ de la longueur totale. 

Le chargement et le dechargement des wagons se font en dehors, 
sur une voie de retour parallele h celle du four ; un petit truck rou- 
lant serf k operer le changement de voie h chaque extremite. Des dis- 
positions speciales isolent completement le mdcanisme de Faction 
du feu. 

Le personnel employe comprend cinq hommes ; mais on pent se 
dispenser du travail de nuit en fermant simplement le soir les registres 
et les foyers, pour reprendre le lendemain la marche du four. 

La consommation moyenne de ce four est de 1.000 kilogrammes 
de charbon anglais pour cuire en 12 heures 6.000 briques pleines de 
‘^2x11 

— OEi 12.000 briques creuses dem&mes dimensions, ce qui cor- 
respond k 170 kilogrammes environ par millier de briques pleines. 
C’est incontestablement moins qu'avcc les anciens fours intermittents, 
mais c’est beaucoup plus qu’avec les fours continus Hoffmann et Si- 
mon, et encore les produits de M. Curot cuisent-ils il une temperature 
peu eiev^e. 

L’avantage principal du four Curot scmble 6tre son bas prix, carun 
four capable de cuire 3.000.000 do briques par an ne couterait que 
6.000 francs. 

Nous n’cntrerons pas plus avant dans le detail dc cc systeme dc 
fours continus, d’autant micux que les fours continus h feu mobile 
ont prevalu partout, tant a cause de leur simplicite qu’a cause de la 
facilite de leur marche ct dc leur incontestable Economic de cuisson. 
Nous ajouterons, toutefois, que le four americain Dueberg nous parail 
le micux compris el le mieiix agencc de tons, ct qu’il doit rdaliser 
sur Ics anciens fours une economic dc combustible assez importante. 


4. — FOURS SEMI COKTINUS 

Nous avons constate plus haul que la grande production des fours 
continus et leur prix eleve constituent le grand obstacle il‘ leur adop- 
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tion par les petites iisines. Aussi beaucoup d’entre elles ont-elles con- 
serve les anciens fours intermittents qiii, du moins, si la cuisson 
coule cher, leur donnent de bons produits sans amener d’encombre- 
ment dans les magasins, 

Quelques techniciens ont cherch6 h. construire des fours qui repon- 
dissent aux besoins des petits fabricants. Des dispositifs imagines et 
qui ont commence a se faire adopter dans la pratique, nous ne re- 
tiendrons ici que le four senn'-contiini Bull et le four serni-continu 
Bourry. 

Four n briques semt-continu Bull. — M. Bull, ingdnieur anglais, s’est 
propose le triple but d’ctablir le four a briques le plus 6conomique 
possible; de bruler completement le combustible, el cela, sans le 
secours d’une cheminee: enfin, d’utiliser la cbaleur perdue sans pro- 
fit dans les anciens fours. Voyons comment il a resolu le probleme. 

Le four Bull forme une galerie droite, ouverte dans le haul, par 
cons6quent non voAt^e, et n’ayant ni compartiments, ni carneaux, ni 
cbambie ti fumee, ni cliemin6e proprement dite. 

La sole presente, sur toute sa longueur, une pente de I " ^ 18, soil 
de0”,l2o i 0“,143 par m^tre. A I’extremit^ inf^rieure de la galerie 
sont 4tablis des foyers fixes dans toute la largeur du four, k la mani^re 
des anciens fours. Le tirage s’^tablit tout d’abord par les trous et les 
puits de chauffage, manages dans la masse des briques enfournees 
comme dans le four Hoffmann, et qu’on laisse ouverls dans le haut ; 
puis, plus tard, lorsque le feu a pris assez de force, on bouche ces ou- 
vertures, et le tirage a lieu tout simplement par I’effet de la pente 
donn^e au four. 

Tout le succfes de la cuisson ddpend absolument de la mani6re d’en- 
fourner les briques, et c’est surtout dans ce mode d’enfournement, il 
faut le dire, que consiste en grande partie I’invention. 

Sur la sole du four, on place d’abord des piles de trois briques 
plat, en elevation longitudinalemenl, enles distangant Tune de I’autre, 
dc maniere a former de petits carneaux qui se continuent dans toute 
la longueur du four. Ces carneaux sont coup6s par des carneaux 
transversaux 6tablis ^ chaque endroit ob Ton place un puits de cbauf- 
fage. 

Ces carneaux longitudinaux sont reconverts d’une assise de briques 
posees b plat, puis d’une assise de briques de champ, mais distanc^es 
I’une de I’autre, de maniPre b former des especes de poches qu’on 
remplit de combustible. L’assise suivante est plus compacte et recou- 
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vre les poches; la troisieme assise forme des pochcs comme la pre- 
miere. Ce systeme est repete frois foi>. Plus haiit, on alterne avec 
deux assises pleines et line a poclies. 

An total, on forme ainsi 15 it 18 assises de Ltiques; on manage, 
dans les puits de chauffage, quelques briques qui traversent, en les 
plaqant en porte-k-faux dans le sens vertical, de maniere que le cliar- 
bon puisse s’y maintenir anx differentes bauteurs de I’enfourne- 
ment. 

A I’extremite supdrieure de la galerie, on etablit une espfece de 
petite cheminee, assez dlevee cependant pour mettre les chauffeurs & 
I’abri de la fumee. Puis, comme le tirage, a certains moments, pour- 
rait etre trop fort, on y pose un clapet qu’on pent, au besoin, rem- 
placer par quelques briques placees en travers de Torifice dtroit de 
la cheminee. 

La largeur de ce four est suffisante pour contenir, avec les inter- 
valles voulus, 70 briques sur champ placees longitudinalement i la 
galerie. Quant ti sa longueur, elle peut varier, i volonte, de 20 h 
30 metres. 

On pent placer plusieurs de ces fours h cold Tun de I'autre, en les 
separant par un simple mur, ce qui procure une double dconomie 
dans les frais de construction et dans ceux de cuisson, car les mdmes 
chauffeurs peuvent entretenir aisdment deux ou trois fours paral- 
Idles. 

M. Bull a fait breveter son four en Angleterre, en France, en Bel- 
gique, etc. , et il en a construit tout de suite un certain norabre en An- 
gleterre: c’est M. Bourry, 80. rue Taitbout, it Paris, qui est chargd de 
I’cxploitation do ce brevet. Le prixde la licence est des plus modestes 
(400 I'l 300 francs par four), et tout i fait en rapport avec le prix de re- 
vient si minime de ce four. 

Certes, ce four ne possedo pas la perfection du four Hoffmann, et 
ne presente ni la meme economic do cuisson, ni la meme rdgularitd 
de produits; toutefois, il economise encore environ 30 7„ sur les frais 
de cuisson des anciens fours; mais, ce qui lui fera donner la prdfd- 
rence en bien des cas, c’est le prix extrdmement minime de sa pre- 
miere installation, qui le rend trbs abordable aux plus petites brique- 
teries. 


Four aeiii/'-ronl/'/m Jioou'nj. — M. Bourry a visd surtout les petites 
fabriques do tuilcs, briques, carreaux, cliaux et piatre, en creant son 
four semi-continu brevete. 11 convient dgalcment aux usines qui ne 
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produisent que 300.000 briqiies, eta cellos donl la production s’elfeve i 
plusieurs millions, alors que le plus petit four continu d’Hoffmann ne 
peut guere produire annuellement moins d’un million de briques. 

Le four Bourry consiste en une seule galerie droite et voutee fer- 
rate ^ ses deux extremiWs par des murs Acrticaux. Dans I’un de ces 
murs, on manage les portes d’un, deux, ou trois foyers fixes, suivant 
la longueur du four. A I’autre extremite, le mur est percS d’un car- 
neau qui conduit ii la chemin6e. 

La votite du four presente un certain nombre de petites ouvertnres, 
analogues S. cellos du four Hoffmann, par lesquelles on introduit le 
combustible. Ces trous de chauffage se ferment k volonte par des 
cloches en fonte h bain de sable, afln d’assurer une fermeture etanche. 

Un des deux murs longitudinaux du four est perce d’un certain 
nombre de portes d’enfournement ; I’autre mur est completement 
ferine. Ces portes sont au nombre de 4 ou 6 pour un four de 24 h 
23 m&tres de longueur, et partagent la galerie en autant de comparti- 
ments flctifs analogues h ceux du four Hoffmann ; au delh de 23 me- 
tres, il y a avantage h ouvrir, i tous les 3 ou3 metres, une porte d’en- 
fournement et un carneau de tirage par compartiment. Tous ces 
carneaux de tirage peuvent s’ouvrir ou se former hermetiquement, h 
volont6, par des tampons en fonte, et communiquent avec la chemi- 
nde par un canal collecteur, appele canal de fum6e. 

Si I’on veut pous*er k son maximum I’^conomie des frais de pre- 
mier 6tablissement, on peut, i la rigueur, etablir le four sans vohte ; 
mais, pour une exploitation r^guli&re, ou pour des prodnits d^licats, 
ou lorsqu’une haute temperature est n^cessaire, la vohte sera toujours 
preferable et plus dconomique h I’exploitation. 

On peut d’abord dlever ce four sur de petites dimensions, et ne lui 
donner que quatre portes d’enfournement, c’est-it-dire quatre com- 
partimenls, suffisants pour une production annuellc de 300.000 bri- 
ques ; puis, par la suite, on peut I’agrandir, au fur et h mesure des 
besoins, par un simple allongement, jus(|u’;\ une production de deux 
millions de briques et au del3. Plus tard encore, si Ic debit aug- 
mente, on peut construire une secondo galerie, parallele la pre- 
miere, les faire communiquer ensemble it leurs extr^mites, et obtenir 
de la sorte un four rectangulaire continu. Cet allongement facultatif 
de ce four est I’un de ses grands avantages. 

Plus il y a de longueur, plus I’^conomie de combustible est impor- 
tante et s’approche de celle du four continu. 

La marche de ce four est facile 3 saisir. Appelons 1 le comparti- 
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ment compris entre les foyers fixes et la premiere porte; 2, celui qui 
se trouve entre la premiere et la deuxifeme porte, et ainsi de suite, et 
supposons que le four ne contienne que quatre compartiments. 

On commence par I’enfoiirner completement, puis on allume le 
petit feu dans les foyers fixes, et on I’entretient aussi lougtemps qu'il 
est n6cessaire. Lorsque I’enfumage du premier compartiment est ter- 
mine, on passe au grand feu, comme dans les anciens fours. 

An moment on le premier compartiment est en pleine incandes- 
cence, on commence a introduire le combustible par le haut; le feu 
avance alors graduellement xers le compartiment n° 2, puis vers le 
n* 3. A ce moment, le compartiment n° 1 6tant cuit, on cesse de I’ali- 
menter de combustible; il est livr6 au refroidissement, et la chaleur 
qui se d6gage des produits cuits est entrainee vers le feu par fair d’ali- 
mentation, qui traverse les produits cuits juste en quantit6 necessaire. 
Lorsque le feu a atteint le dernier compartiment, on cesse de I’ali- 
menter aussitot quo les produits y sont cuits sufflsamment. Pendant 
ce temps, les produits du compartiment n° 1 se sont refroidis, et on 
commence h defourner et reenfourner, tandis qu’au n° 4 les produits 
sont encore en incandescence. 

Un four de 4 compartiments pent se defourner et se reenfourner fa- 
cilement en 4 ou 3 jours. La duree de I’enfumage du 1" compartiment 
varie suivant la nature des terres et leur degr6 d’humidito, mais on 
pent admettre 4 jours en moyenne, et, en comptant 3 a 6 jours pour 
achever la cuisson du four enlier, on voit que reparation totale dure 
de 13 cl 14 jours, soit deux operations par mois. 

Avec des fours plus longs et contenant 6, 7, 8, 9 ou 10 comparti- 
ments, rallumage, au commencement, est toujours le mCme; mais, 
outre une ^conomie plus grande en combustible, on a I’avantage de 
pouvoir defourner et reenfourner le n" 1, lorsque le grand feu se trou- 
vera au n" 3 ou 6 ; de rafime, le n” 1 sera de nouveau en grand feu lors- 
qu’on achevera la cuisson du n” 9 ou 10. II n’y a done, pour ainsi dire, 
ni interruption, ni temps perdu, de sorte qu’en resume la cuisson 
complete d’un four de 10 compartiments n'ex'ge pas plus de temps 
que celle d’un four de 4 compartiments; le travail devient alors ipeu 
pres continu. 

Les fours ayant plus de 4 ou 3 compartiments doivent avoir plu- 
sieurs carneaux de tirage, ainsi qu’on I’a dit plus haut. De plus, on 
doit alors se servir d’un registre pour couper la galerie de cuisson en 
deux parties. Ce registre est place apres chaque carneau de tirage 
aussitot que I’cnfournement est termini jusquc-lii. 
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L'enlumage n a besoin de se faire, a chaque fournee, qu’au n” i 
dans les foyers fixes; il se fail tout naturellement, dans les autres com- 
partiments, par I’approche graduelle dii grand feu; il y a deja, de ce 
chef, une notable Economic sur les anciens fours. 

Le four semi-continu Bourry ne pent naturellement presenter toute 
I’econoinie de cuisson des fours continus complets, mais il economise 
encore environ oO 7. sur les anciens fours intermittents. Ses princi- 
paux avantages sent la inodicite de son prix d’dtablissement et la faci- 
lite qu’il otfre a s’allonger progressiveinent suivanl les besoins de ] 
production. 


3. — FOURS INTERJUTTEXTS A AIR CHAL'D 

Nous avons dit plus haut que les anciens fours intermittents, mal- 
grd leur grande d4pense de combustible, ont des qualites propres qui 
les ont fait conserver jusqu’ici dans quelques usines ; its se prfitent, 
mieux que les fours continus, a la cuisson de certains produits delicals 
qu’on veut 6mailler, ou cuire noir ou bleu. D’un autre c6t6, leur prix 
d’etablissementet leur production, plus faibles,les mettentii la portae 
des petils ^tablissements. 

Dans ces dernieres annees, plusieurs techniciens ont cherchd k di- 
minuer, dans d’impoi tanles proportions, leur dopense de combustible 
en utilisant, pour la cuisson, memela grande quantity d’air chaud per- 
due sans profit dans ces fours. De Ik quelques dispositifs nouveaux, 
parmi lesquels nous signalerons seulemenl le four tunnel de MM. Vi- 
rollft et Duverne, el le four intermittent de MM. Boulet frercs, 

lour tunnel intermitlent V/rollet et Diiverne. — Ce four se compose 
d’une ou deux galeries paralleles et voutees de 50, 30, 40 ou 30 metres 
de longueur sur 2“,50 a 3 metres de largeur el 2 mklres de hauteur 
sous clef. La sole est partagee transversalement par des cendriers a 
grilles de 0"',13 de largeur, rdgnant sur toute la longueur du four, et 
laissant entre eux une zone de 0“,4o de largeur, suftisante pour empiler 
un rang de tuiles superposecs de la sole k la voute. Des trous rectan- 
gulaires sont disposes sur la ligne des clefs de voiites, au-dessus des 
grilles, et permettent d’y projeter Ic combustible. 

Cefour ne contient que deux portes, une i chaque extremite; elles 
sont affeetdes au dkfournement; renfournement se fait par les trous 
de chauftage de la voute agrandis ml hoc. 



142 


LA LERAMlnl'E 


L’air servant i la combustion est exckisivement de Fair chaud; 
mais cet air n'est pris ni dans les conipartimenls en ret'roidissement, 
comme dans les fours continus, ni directement dans Tatmosphere, 
comme dans les anciens fours; il arrive de I’exterieur dans des vides 
pratiques dans les maconneries des niurs et de la voilte, s'y echautfe, 
et est conduit par des canaux interieurs sous les grilles du cendrier; a 
cet etfet, la chemise interieure du four et les murs exterieurs forment 
pour ainsi dire deux enveloppes, laissant entre elles des canaux oil 
Fair ext^rieur recupere, comme dans la methode Siemens, la chaleur 
des materiaux constamment chauffes, avant d’etre di^tribue dans les 
cendriers par des cloches soupapes. 

L’appel de fumee se fait k travers les grilles placees en avant du feu 
au moyen d’un canal longitudinal situe sous la sole, et communiquant 
avec la cheminee. 

Lorsque la longueur du four ne depasse pas 40 metres, on place la 
cheminee h Fune des extremitds. Au delii de 40 metres, on la place au 
milieu du four. 

MM. Virollet et Duverne ont supprimd, dans leur four, le fer et la 
fonte; les grilles elles-memes peuvent dtre faites en briques. 

On commence le feu sous des alandiers ordinaircs places i une ou 
deux extremitds du tunnel, scion la longueur du four ou la rapidite 
qu’on veut donner h la production. Dans ce dernier cas, la cheminee 
est placde au centre et le feu marcbe des cxtrdmitcs au centre; dans 
le premier, la cheminee est k Fune des extremites. 

D6s qu’on peut enflammer le combustible, sur les petites grilles de 
la sole, par les trous de chauffage dc la voutc, on forme alandiers et 
cendriers infdrieurs, pour continuer par les grilles de la sole el par les 
trous de la voute. 

On conduit ordinairement le feu par trois trous : le premier, en 
avant du tirage, est en allumage; le deuxieme est en feu; le troisieme 
est en grand feu. On doit arrctcr le feu avant le retrait qu’on desire 
obtenir, en raison de I’elfelde recul des flammes qui termine la cuis- 
son; h cet effet, on ferme la cloche d’air chaud sous la dernifere grille, 
el Fon ouvre la troisieme en avant, qu’on a garniej prealablcment de 
combustible. 

Ge four remarquable est done caraetdrisd par les dispositions sui- 
vantes : 

1’ Emploi exclusif de Fair chaud sous les grilles. On realise ainsi 
une meilleure combustion , puisqu’on brule presque entierement 
I’oxyde de carbone; en memc temps, on oblient des produits uni- 
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formes de cuisson, de bas en baut, sans alteration de couleur, sans 
craquelages ni fendillements, tons defauts causes g^ndralement par 
I’air froid qui arrive au-dessus et au-dessous des grilles sur des pro- 
duits cbauUes au rouge blanc. 

2“ Fractionnement de la cuisson liinitee k une seule pile verticale 
de tuiles placee entre les deux lames de flammes s’elevant de la grille 
a la Youte. Ce fractionnement laisse constamment visibles toute la 
surface de la grille et tons les produits en cuisson, et permet d’operer 
facilemeiit et commodeinent le cbargement de la grille en combus- 
tible. 

3° Isolement complet du tirage sous les grilles en cuisson. Cette 
condition donue aux produits cuiU un refroidissement et im recuit 
lents que Ton ne pent obtenir dans les fours continus ordinaires, dans 
lesquels Fair froid venant de Fexteideur traverse tons les comparti- 
ments en refroidissement. 

4° Inlermiltence et non-continuite du feu. Cette intermittence, qni 
resulte, d’ailleurs, de la forme de tunnel donnee au four, ne sacrifie 
pas I’economie de combustible. En etfet, les avantages de la conlinuile 
sont conserves sur toute la longueur du tunnel, et, lorsqu’on Faban- 
donne pour terminer la cuisson, il ne reste de chaleur que la quantile 
n^cessaire k un enfumage. En outre, Faddition d’un canal de fumee 
special, ddbouchant au centre de la galerie, assure la parfaite conti- 
nuity du gaz non brfile sur la moilie du tunnel. 

La fermeture bermetique du four, ne laissanl circuler d’autre air 
que celui qui arrive sous les grilles en cuisson. produit toujours un re- 
tour de tlamme, en arriere de la grille en cuisson. Get ell’et de recul 
provient de la rardfaction qui s’etablit dans la derniere tranche d^jk 
cuite, et ou la chaleur est plus intense qu’en avant du feu. Ce retour 
en arriSre des flammes et du gaz de la combustion fixe pour ainsi dire 
ces produits, sous Finlluence de Fair k iOO degres qui s’^chappe sous 
les grilles. 

Cefour, dont la construction est simple et dont les dispositions sont 
fort ingynieuses, a yty construit par M. Duverne k sa tuilerie de Saint- 
Pierre, prfes Monceau (Saone-el-Loire.) Les produits qiFil obtient no 
laissent rien a ddsirer, et il realise une yconomie de combustible assez 
importante sur les anciens fours continus. 

MM. Virollet et Duverne ont fait breveter leur four sous le nom 
de four tunnel intermittent , k combustion fractionnee sur grilles, 
avec air ebaud rycupyre entre les voutes, sous la sole et les murs la- 
teraux. 
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Four intermittent Boulet freres. — Co four a ete decrit dans le 
2' semestre de I’annee 1879 des Annales Inihdtrielles '1). 

II presente deux avantages, savoir : economic de combustible et 
rendement maximum en produits de premier choix. On a realise Ic 
premier, en empruntantlacontinuite aux fours continus, et le second, 
en conseivant la forme et la marche des fours ordinaires. 

Les fours Boulet se composent en realite d’une serie de fours accoles 
sur une meme ligne, et disposes de telle maniere que les fojers des 
fours n°‘ 1, 3, o, 7, et les portes d’enfournement des fours 2, 4, 6, 
8, etc., soient d’un meme c6t6, tandis que les foyers, 2, 4, 6, 8 et les 
portes 1, 3, o, 7 sont de I’autre c6t6. 

Les chaleurs perdues et les gaz de la combustion passent de chacun 
de ces fours dans la cheminee ou dans le four voisin, au gre du cui- 
seur, et ddbouchent imraediatement, dans le second cas, en arriere 
des foyers du four voisin, au moyen de registres convenablement dis- 
poses. 

La marche de ce four est simple : supposons que le four n° 3 soit en 
feu. Le four 1 est en refroidissement, et I’air ecbauffe traverse le four 2 
pour venir deboucher dans I’autel des foyers du four 3, cn se m^lant 
h leurs flammes, et brulant certains gaz, tels que I'oxyde de carbone 
et les bydrogfenes carbones qui, autrement, nc seraient pas enters en 
combustion. Les gaz sortcnt du four 3, travorscnt le four 4 en Tenfu- 
mant, et de li se rendent i la cheminee. 

Les choses se passent ainsi dans tous les fours, exceptd dans le pre- 
mier, oil Ton ne pent pas utiliser la chaleur perdue, et dans le der- 
nier, oil les gaz passent ii la cheminee sans enfumer im nouveau four. 

Les foyers sont allernalivement d’un cote et de I'autre des fours, 
afin d’eviter la longueur des conduits ou carncaux, les gaz sortant a 
I’extremite d’un four n’ayant ainsi que I’cpaisseur du mur k traverser 
pour se trouver aux foyers du four suivant. 

MM. Boulet n’ont pas fait breveter leur four et cn ont abandonnd 
I’idee au domaine public. 11 convient parfaitement aux petites fabri- 
ques, car il est peu couteux, produit moins que les fours continus, et 
se rapproche des avantages des fours continus, tout en conservant 
ceux des anciens fours intermittents. 

Ils ont construit quelques-uns de leurs fours, un, entre autres, i la 
tuilerie mecanique de Ciney, appartenant i M. Capelle, bourgniestre 
de Ciney (Belgique). 11 se compose de 4 fours accoles, d’aprfes le dispo- 


d) Ducher et C', 51, rue des Ecoles, Paris. 
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^iti!‘in(!i(iur Ccs i I'ours cuiisoiiiracnt 8.~3() kilogr. de houille 

IM.iir cm I c ioJJUU Imles tie 21 .iii iiielie cari'e, iiieiiu'ant 0'“,28X0'”,21 , 
el pL-anl l.GUU kilugi. le uiille, soil 330 kilogr. par aiillier de tulles, 
uu 22U kiujgr. par tonue de tulles; de plus, on pent cvaluer a 93 ou 
9u /„ !e reiidemeiit eii prodults de premier choix. 

M. Capelle, avant (rcdablirlc four Boulet, se servait de fours ordl- 
naires appcles bojitbardes, ainsl nommes parce que le feu se fait au 
centre d’une vuutc o\ale se raccordant avec la grande route du four. 
Ces lours bi'ulaleiit 1.830 kilogr. du nieme charbon pour culre 3.300 
tulles du meme modele, soil 530 kilogr. par millier de tulles ou 
300 kilogr. par tonne de tulles. 

11 resulte de ces chiffres une economie de 33 % sur les frais de cuis- 
soii en faveur des fours Boulet, ce qui equivaut a pen pres b la sup- 
pression du petit feu ordinaire, reinplace dans ces fours par le grand 
feu du four precedent. 

Toutet'ois, it. Capelle a conceive scs bombardcs pour la cuisson des 
prodults ardoises ,gris bleu) qui y reussissent mieux. 


0. — rOlDS CuNTIKUS AU UAZ 

Cunskhjrations (jenerales. — N'ous a\ons examine rapulenicnt lesdif- 
Icrents sy.sl ernes do fours a ci.intliii^liljk$ solides employes a la cuisson 
des poleries de bailment; nou> avons expose leurs nieriles el leurs 
defauls respectifs; nous a\ons dll que les fours franebement conlinus, 
llolfmann ou Simon, I’eali'ent, sur tons les autres t\pes, une econo- 
mie eousiderabie de eui-son, lout en livrant des protluils reguliere- 
ment euils. Alais au'si, nous avons con--lale que, pour les prodults 
emailles, ou ardoises, ou qu'on vent culre noirs ou bleus, les fours 
intermillents out geucialement conserve la preference des fabricants. 

En deboi's de ces cc'Usideralions, 11 est plusieurs reproebes qu’on 
pout adresser, d’uue maniere gencrale, b tons les fours oil I’on briile des 
combustibles solides. 

Tout d’abord, les eendres et le maebefer, qui forment le residu 
de la combustion, peuvent toujours deteriorer les produits, surtont 
si la tempen ature estassez elevee pour amener la fusion des eendres. 

Un autre incomeuient grare est rimpossibilite do modifier rapide- 
ment I'allure du I'eu, de le rendre oxydant ou reduclour, instantand- 
meiit, volonte, pour ainsi dire, cl dans one region determinee du 
ftjur. Or, c'esl k\ uii point tres important de la cuisson, surtont si Ton 
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veut obtenir des produils dillercnt< cn plu^iLurs [ arties du four. 

Enfln, I’introduction du combustible solide, neccssaire i I'enlretien 
du feu, refroidit toujours bnisquement la temperature du four, et 
e.xpose les produits des fendillements. De I'l Timpossibilite de faire 
regner dans le four une chaleur uniformdment constaute pour des 
produits d’une meme espece. 

Tous ces inconvenients, plus ou moins graves, sont inseparables de 
I’emploi des combustibles solides, ils constituent une gene constante, 
et parfois des difficultes qui se traduisent par des produits de qualites 
inferieures. En tous temps, on a signale tous ces defauts, mais sans 
pouvoir y porter remede. Aujourd'hui le remede esttrouve : il reside 
dans la substitution du gaz aux combustibles solides. 

Avec le gaz, il n’y a plus de mclchefer, plus de cendres. En ouvrant 
une valve, on porte !e feu sur le point voulu du four; en I’ouvrant un 
peu plus, on ^leve im peu plus la temperature. En m$me temps, le 
reglement facile de Tair permet d’etablir instantanement, dans une 
region quelconque du four, un feu r(5ducteur ou oxydant. Comme on 
le voit, le simple emploi du gaz fait disparaitre tous les inconvenients 
signales plus haut, et permet enfm au c6ramiste de rester le maitre 
absolu de son four et de son feu. 

Mais on n’cst pas arrive tout d’un coup fi realiser ces derniers pro- 
grfes. Connnc toujour^ il a fatlu titter le terrain, 4tudier, faire des essais 
souvent tres coAteux, quitter la voie suivie d’abord pour suivre une 
meilleure piste. A I’heure actuelle, les r6sultats acquis sont magnifiques, 
et cependant les tcchniciens clierchent toujours : perfectionnor sans 
cesse, n’est-ce pas la loi de I'industric? 

Ebelmen d’abord, M. Salvctat cnsuite. ont pose les principes et 
deceit les avantages de la cuisson des potcries par les gaz. On cliercha 
bientot k realiser dans la pratique ces indications de la theorie. Les 
premieres tentatives ont et6 dirigees, pour la cuisson de la porcelaine, 
par M. Renard, de Saint-Gond, pres Etoges (Marne) ; elle furent sui- 
vies de succes, et depuis cettc dpoque plusieurs brevets ont 4te pris. 

Ce fut bien plus tard quo Ton entreprit do cuire, ii I’oxyde de car- 
bone, les poteries plus communes dubatiment. Apres plusieurs essais 
infructueux, tenths A Creil, A Bale, A Limoges et cn Angleterre, 
M. Muller reprit la question, fi Ivry-sur-Seinc, vers 1809. 

11 essaya d’abord d’un four vertical dans lequel on faisait descendre 
ou monter la tuile. — I! tit ensuite I'cssai d’un four incline, sans r6- 
sultats favorablcs. Alors il imagina dc faire passer la tuile, par des 
aUeoles, sur des pieces refractaires, a travers un 6cran de gaz brulant. 
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Unc fois sortis de la zone de caisson, les produits se refroidissaient en 
s’dioignant; mais, en meme temps, les parois du four s’echaufl’aient, 
et, par consequent, la tuile cessait de se refroidir. M. Miiller reconniit 
alors qu’il aurait falludonnerau four des parois creuses, danslesquelles 
il aurait fait circuler de Fair qui sV serait echaulfe, et qui serait arrive 
chaud en presence du gaz. 

Plus tard, il construisit un four compose d’une grande galerie lio- 
rizontalc, dans laquelle se mouvait un ecran de gaz briilant. La vitesse 
de cet ecran varie suivant la nature des produits a cnire. Cette galerie, 
environnee d’un massif de maQonneric, est divisee en 14 comparti- 
mcnts distincts par une serie de murs mitoyens, dans lesquels sont 
mcnagees plusieurs ouvertures. Le gaz oxyde de carbone, produit par 
un gazogene 6tabli a Fextremile du four, arrive dans la galerie it une 
temperature de o & 600 degres, et se trouve immcdiatement en contact 
avec Fair qui s’est chauffo dans le compartiment voisin en refroidis- 
sement. Le melange de Fair et du gaz se fait au milieu des produits k 
cuire, et il est complct. Chaque chambre est percee d'une dizaine 
d'ouvreaux par lesquels on pent examiner Failure du feu. La cuisson 
se fait trts rapidenicnt dans ce four, et ne demande guere que 14 ou 
to heures, au lieu de 24 heurcs nccessaires avec les anciens fours; il 
y a done dconomie dc temps. 

De plus, comme il faut, pour refroidir les produits, plus d’air qu’il 
n’est ndeessaire pour biuler le gaz, on se sert de Fair en exces pour 
faire un sdchage prdalable et complct dcs produits qiFon vient d’en- 
fourner. Enfln, ce four n’a pas besoin d’ouvriers experimentes ; le 
conlremaitre regie lui-mdme les quantitds d’air h introduire, et le 
service du gazogene peut etre fait par un manceuvre. 

M. Miiller realisait avec ce four une economic de 12 h 13 % sur les 
frais de cuisson dcs anciens fours, mais il reconnaissait, des lors, qu’il 
augrnenterait bcaucoup cette dconomie, en supprimant les murs de re- 
fend qui sdparent les compartiments, et en etablissant une galerie 
continue. 

Four continu a (jaz Muller et Fichel (pi. U). — C’est en 1816 que 
MM. Muller et Fichet ont rdalisc cette idee en construisant ii Herber- 
gement (Venddc), dans la tuileric de M. Savin, un four au gaz dont 
nous donnons les dessins. 

11 se compose dc deux galerie^ paralleles, k plein cintre, sdparees 
par un mur plein, dc 1"‘,20 d'cpaisscur, et communiquant entre elles, 
aux deux extremites, par un etroit conduit. Chaque galerie mesurc 
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clans oeuvre 30 melres do lon"ueur et I'-.yO tie larycur senlemeid, avec 
une hauteur cle 1",80 de la sole a la clef. La seelion de eli.tciue yalorie 
presente une surface vide de2“’,S9. Les parois intericures sold en bri- 
ques lefractaires, et separees, par du sable, du carreiage supericur et 
des murs exterieurs en maqonnerie ordinaire. 

Seize portes d’enfournement et de defourncment sont pratiquecs 
dans les murs exterieur?, et partagent le four en 16 compartiments de 
4 metres de longueur el cubant ensemble 173 metres cubes, ce qui 
donne a chacun d’eux une contcnancc moyenne de 11 metres rubes. 

Un gazogene, ou 1 on briile du cbarbon gras anglais, envoie son gaz 
dans deux petites galerics laterales exterieurcs au four, et etablies au- 
dessous du niveau de la sole. Des conduits borizoutaux prenncnl le 
gaz dans ces galeries, et le clislribuent dans imc serie de petites tran- 
cbees, ouvertcs sous la sole, ti'ausver.salcinent au four; dies ont toutes 
pour longueur la largeur de la galerie, et sont reeouvertes de briques 
refraclaires a claire-voie, permettanl au gaz de se repandre au-dessus 
de la sole par une infinite de petites ouvcrtuies. 

Ces trancbdes sont espacees de0“,98 d’axe en axe, et sont au nombre 
de quatre par compartiineut. C’est dans ces iiitcrvalles tie 0''Vd8 qu’on 
enfourne les protluils a euiro, par piles verticales. tie la sole a la voiitc, 
Le gaz, brulant dans les comparlimonts en feu, forme, au-tlessus 
de toutes les tranchees, auUuit d'ecrans de llamme qui envcloppeiiL 
ebaque pile de protluils. 

Les gaz tie la combustion, azote, acide carbonique, vapeur d'caiqete., 
sont conduits par des carneaux dans une petite galeiie souterrainc, 
etablie suivanl I’axc longitudinal du four, qui les expedie vers la cbe- 
miiiee d’uppel. Cbaque compartiment po^sede un de ces carneaux de 
tirage. Une serie tie c!ocbes-sou[)apes permelleul d'ouvrir et tie former 
a volunle luus ces carnaux de g;iz et de tirage. Enlin, d’autres ouvcrtuies, 
travorsunt la voule, couduisent une parlie de I'aircbaud dans les salles 
de seebage etablies au-dessus du four. 

Un regislre mobile inlerceple la galerie, entro le compartiment 
qu’on defourne et le dernier de ceux qui sont en refruidissement, cl 
imprinfle au four la marebe ordinaire des fours eoiUinus. Lorstju’d esl 
en plein fonclionuemcnt, toutes les portes et tons les caineaux de 
tirage soul fermes, moiiis les portes ties cbumbies en defournement el 
en enfournement, et moins le carueau du eompaiiimeiil qui precede 
le registre. 11 y a generalemcnt deux compartiments eu grand feu; Ics 
valves ne permclleiil I’acces du gaz quedans les traiicbees de ces deux 
ebambres. L’air exlerieur, apres s'etre introduil dans le four par les 
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deux portes ouvertes, traverse, cn s’echanfTant, !es produits dejS. cuits, 
et arrive chaud en presence de I’oxyde de carboncqui bride avec une 
longue flammc ; puis il continue sa route a tracers les produits des 
compartiments suivants, Icsechauffe, et gagne le caineaude tirage de 
la derniere chambro pour se rendre ii la cheminee d'appel. 

M. Savin, qui emploie ce four depuis 1876, en est tres content, il 
a generalement deux compartiments en grand feu. La cuisson d’une 
fournee complete, ou des 16 compartiments, demande do 10a 15 jours, 
suivant la nature rcfraclaire ou non des materiaux 5. cuire, etne briile 
que 10.000 kilogr. de cliarbon anglais, soit 57 kilogr. par metre cube 
de produits enfournes. C’est plus qu’avec Ics fours continus au com- 
bustible solicle, mais c’est 50 7 .. flc moins qu’avec les anciens fours 
intermittents. 

four continu au gnz de Srh/rnndorf (pi. 10 et 11). — Pendant que 
cette question des fours au gaz etait etudi^e en France, et donnait lieu 
a quelques applications suivies de succes. I’Allcmagne ne restait pas 
inactive et lui donnait une vive impulsion. La soeiete anonyme de 
Sclivvandorf, surtout, etudiait leprobleme sous toutes ses faces. L’usine 
de Sclnvandorf, cn Bavi^re, situec sur la ligne do Ratisbonne ii 
Bayreuth, fabriquc de la poterie et, aocessoirement, une grande quan- 
tity de tuilcs il recouvrement, pour utiliser les terres de rebut qui ne 
peuvent servir a la fabrication des poteries. 

M. Bourry, dans plusicurs communications tres interessantes qu’il a 
faites ti VL'n/iiit rrrut/iigue el e/ti/,ifoiirii/ere de France, donne des 
details complels sur les essais lontos ;\ Sclnvandorf, ct sur les resultats 
obtenus. Nous nc pouvons micux faire que de resiuner ces communi- 
cations. 

Cost en 1875 que le directeur, M. Escherich, ct les ingenieurs de 
Schwandorf, etablirent leur premier four annulairc au gaz. On y brfilait 
le gaz par des ouvertures praliquees dans la sole du four. Une galeric 
souterraine le coiuluisait autourdu four. Sur cette galerie se branchait 
un carncau transversal par compartiment, qui entrait dans le four et 
qui etait muni d'une cloclie-soupape. Puis, sous la sole du four, et 
dans toute sa longueur, on avail dispose plusieurs petits carneaux 
paralleles, reconverts par des briques refractaires qui laissaient entre 
elles de petits vidcs par lesquels le gaz s’echappait. En ouvrant la 
soupape, on faisait penetrer le gaz dans le four par le carneau trans- 
versal, les conduits longiditunaux, ct les pctitcs fcntes de la sole. 

On comptait, dans chaquc compartiment de 4 metres de longueur 
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sur2",o0 de largeur, 230 bees de gaz de 0”,23 de long et de quelques 
millimetres de large, egalement repartis sur toute la sole du four, a 
raison de 23 bees, en ilammes de gaz, par metre superficiel. 

Le melange de Fair et du gaz ne se faisait que dans le four m&me, 
et I'effet tout naturel etait qu Farriere du feu. ou Fair, ebauffe a une 
haute temperature, venait en eontaet avee le gaz, la eombustion etait 
extrfemement rapide. 

Par contre, a Favant du feu, elle devenait toujours plus lente: les 
flammes n'avaient h Farriere que quelques eentimetres de longueur, 
tandis qu’en avant, elles atteignaient i, 8, et meme f2ni&tres de lon- 
gueur; et, plus on diminuait Fexces d’air, plus les flammes devenaient 
longues. II n’y avait pas, neanmoins, une grande difference de tempe- 
rature entre les flammes de Farriere et celles de Favant du compar- 
timent en feu. De plus, on pouvait obtenir une temperature assez 
6gale dans la hauteur du four, en la reglant au moyen cFun tirage plus 
fort, afin de maintenir la flamme dans le has, ou d'un tirage faible, afln 
de Fuvoir dans le haul. 

Dependant, pour obtenir une cuisson assez imiforme dans toute la 
hauteur du four, il fallut, pour un temps determine, maintenir la force 
du tirage de 1,3 a 2,0 millimetres de colonne d’eau. 

Par contre, on remarquuit toujours des irrcgularites dans la distri- 
bution du gaz suivant la largeur du four: il y en avait en exces, tantbt 
du c6t4 exterieur. et tantut du cote intericur; mais on ne poss6dait 
pas ie moyen d’y remedier, et d’obtenir une flamme egale dans toute 
la largeur du four. On avait reconnu seulcment qu’en diminuant le 
nombre des bees de gaz par compartiment, on aggravait encore cetle 
irregularite de temperature. 

En resume, ce four olfrait les inconv^nients suivants, commons, du 
reste, i tons ceu.x dans lesquels le gaz est introduit uniquement par 
la sole : 

1° On n’etait pas maitre de la conduitc du feu dans le sens de la 
largeur du four; 

2’ Pr6s de la sole du four, regne toujours une atmosphere forteiiient 
reductrice, et, sous la voffte, une atmosphere oxydante; d’oii rdsul- 
taient des produits de nuances tres irrdgulicres ; 

3° On ne pouvait ni forcer, ni reteiiir la marcho du hiur, sans 
influcnccr tres scnsiblemcnt la repartition reguliere de la chaleur. 

Ces inconvenienls ont decide les ingenicurs de Schvvandorf h aban- 
donner ce systeme de lour, ct a en rbercher un autre. Apres avoir encore 
construit cinq autres systemes ditferenls, ils sont arri\es h trouver un 
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four qui reussit parfaitement, ei dont nous avons donne les dessins dans 
les planches 10 et 11. 

Ce four continu a la forme oblongue ordinaire des fours Hoffmann, 
ou la forme rectangulaire, c’est-a-dire celle de deux galeries paralleles 
reunies par des conduits a leurs extremites; c’est celle qui donne aux 
conduits de gaz la direction la plus simple, c’est-a-dire la direction 
rectiligne. 

Les deux galeries de cuisson AA sont reunies h leurs extremil6s par 
deux conduits aa', au lieu d’un seulement, comme on fait d’habitude. 
L’un d’eux, a, fait communiquer les parties interieures des galeries, 
tandis que I’autre, relie leurs parties exterieures. Cbacun d’eux 
est d’ailleurs regie par un registre refractaire. Cette disposition trfes 
simple, mais tres ingenieuse et brevetee, perrnet de rendre le tirage 
uniforme dans toute la section jusqu’a Tcxtremitc et, par consequent, 
de cuire parfaitement tous les produits situes dans Tangle exterieur 
du bout de la galerie, chose qu’on n’avait jamais pu obtenir en em- 
ployant un seul conduit, le tirage suivant naturellement le cbemin le 
plus court. 

Le mode de construction du four au gaz de Scbwandorf est le m§me 
que celui du four continu d’Hoffmann que nous avons decrit prece- 
demment. Tous les murs sont doubles, et Tespace intermediaire est 
rempli de sable, corps isolant par e.vcelleuce. Toutes les parties du 
four sont construites do maniere a permettrc a la dilatation de se 
produire libremcnt, sans le secours d’armatures en fer ou en bois. 
GrAce A cette liberte de mouvement, ce four pent cjnserver inddfi- 
niment la meme forme, sans autros reparations que celles qui pro- 
viennent de Tusure des murs de la galerie do cuisson. 

Les gazogdnes se placent de preference a Tune des extrdmites du 
four; la cbeminde s’dleve cntre cux et le four, ainsi que les dessins 
Tindiquent. 

Les generateurs G, au nombie d’un, deux ou Irois, suivant Timpor- 
tancc du four, sont munis de tons les engins destines A rdgulariser 
leur marche et A purifier le gaz produit. Unc tremie T A double 
papillon, placee A la surface du sol, pei met de charger le combustible 
sans laisser ecbapper le moindre atome de gaz. Lc chauffeur peut, en 
descendant dans la cbambre II, ringarder le feu, s’il y a lieu, et regler 
exactement, au moyen d’un registre, le volume d’air qui entre. 

A la sortie des gazogenes, le gaz se rend dans un conduit annulaire B, 
faisantle tour du four, et qui sort, en memo temps, Afaire cvacuervcrs 
la cbeminde d’appel les gaz de la combustion. Pour que ccs deux ser- 
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vices puissent se faire simnltanement, on a cn m iin papillon 

de changement de direction, semblable a ceiix qni ^ont employes dans 
les generalein^ Siemens. Get apparcil, dans rune do sCs dciiv po'ilion^, 
fait commnniquer les gazogenes avec la paitie du ceaiduit It situee a 
droite, tandis que la cheniinee communique avec celle de gauche. 
Dans la seconde position, an contraire, les gazogene.^ commimiquent 
avec la partie do gauche, et la cheminee avec celle de droite. En outre, 
en trois points differents, le conduit B pent etre completement ferme 
par des cloches R, de sorte que le gaz ne pent jamais s'ecbapper 
directement par la cheminee. Enfin sc trouvent en SS des reci- 
pients, dans lesquels vient se deposer le goudron qui se condense 
par suite du refroidissement, et qu’on pent enlever sans entraver la 
marche. 

Le gaz penetre dans I'intericur du four par unc seric de petits car- 
neaus, />, dont on pent reglcr I’ouverture, on la fermer complihement 
au moyen des cloches ccc. Cliacnn de ces carneaux, apres avoir che- 
mine sous la sole, about! t a un tube vertical d, cn terre cuitc, 'qui cst 
perform lateralcmcnt d’une serie de frou«, par oil le gaz s'echappe et 
brule dans I'interieur du bmi’, sous la forme de longues flamnies. Ces 
tubes sont disposes par rangees. Dans I’espacc existent ontre eux. sui- 
vant le sens transversal, il n'y a jam.ais de produits enfournes, car e’est 
dans ce vide que la combustion doit completement s'operer. Quant 
aux produits i cuirc, e’est dans les inicrvallos transversaux, qui sepa- 
rent les rangees, qu’ils sont empiles; dc la .sorte, ils ne sent jamais 
atteints par la flamme; ils ne se trouvent en contact qu’avee raeidc 
carbonique, et jamais avec des gaz reducteurs prolocarbure d'bydro- 
gcnc et oxyde dc carbonc), ce qui o.st de la plus haute importance 
pour les tiiiles et pour les biiques de paremeuls, car on ihite ain-.i les 
mauvaises colorations, dues aux gaz reducteurs dc ces dardcs do 
flamme. 

11 resuite dc lii que la combustion s’operc sur tonte la hauteur du 
four, et donne une temperature rigourcusemfmt egale dans toule la 
section, tandis quo, par suite do la du'cction et de reutrecruisement 
des flamnies, I'air les enaebq)pe de touti's jiarts, saus pouvoir passer 
entre ellcs, et, eu se melangeant avec cllc'., doniie uai^sance a de^ g.iz 
dc la combustion, qui ont partout la meme compo>ition. Des 
regards, menages dans la voute, permeltcnt d'ailleurs de suiM-e, cn 
chaque point, les progres dc la ruis^on, et de la regler au moyen 
de cloches. 

Lorsque Ic feu arrive a I’extrcmite dc la galeric situee pres dc la 
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clieniinee, on voit qu'il faut tourner le papillon M, pour envoyer le 
gaz dans rautrc galciie. iNlai-^ coremc on nc pfiU !aire a\ancer le feu 
de plus d’un rang de tube a la bjis, il arrive que, pendant un certain 
temps, la combustion ne s’etfectuc (|ue par un rang, puis par deux, 
par trois, etc., tandis qiril clevrait tonjours y en avoir de cinq a six 
en feu. 

Pour parer k cct inconvenient, on a fait un conduit supplemcn- 
taire D, dit conduit de pmsofie. qui sert specialcment a alimenter de 
gaz Ics trois premiers rangs de tubes de chaque galerie. Ce conduit 
est mis en communication, d’nne part, avec les generateurs au moyen 
d'une cloche N, ct de I’aulre. avec la cheniinee par une seconde 
cloche P. Cette derniere sert a faire sortir, au besoin, les produits do 
la combustion par le conduit D. 

La inarche du four est identique avec cclle dii four Hoffmann. L'air, 
appele par le tirage de la cheniinee, entre par les portes des compar- 
timcnts rn enfournemcnt et cn defournemcnt. traverse les produits 
cuits ct arrive, Ires chaud, au contact dcs tuyaux verticaux par Ic'quels 
on laissc s'echappcr le gaz. Celui-ci hruh', sous la forme de llamines 
tres brillantes el tres neltes, a I’arrierc du feu, oil l'air est en exces; 
un pen ternes et brouilldes, mais plus loneues, a I’aiant cu la plus 
grande partie do I'oxygene de l'air a ete deja consumce. Les gaz dc la 
combustion, continuant lour chemin, traversent les produits k cuire 
par les tuyaux verticaux. ct par les carneaux du dernier compartimenl 
dont on a ouvert les cloches, ct entrent dans le grand conduit annu- 
laire pour se rendre k la choiniuee. 

Ce fonctiounement e«t le mcme,, on le voit, quo cclui du four Hoff- 
mann; mais oil reside rinconte^table supi'riorile du four continu au 
gaz, e’est dans la possiliilile de faire varier presijuc instantancment, ct 
en chaque point, I'intcnsite de la llamnie, et de modifier k volontu 
rnlhu'c generalc dn feu, car il ne faut pas plus de dix minutes pour 
passer d’un feu redueteiir k un feu oxydant. 

T.e viihmie d(' gaz qui cntie dans chaenn dcs lubes pei fores pent elre 
rigourcusenicnl regie ; on pent cieindre nn on phisienrs tubes, cn 
laissant alluines les autres du ineme rang; on pent memo, cn pleine 
niarcho, y laNsor penelrer de I'.iii' froid a la place du gaz, ce qui pent 
avoir son utilile pour refroidir cerlainos parties dn four plus rapide- 
ment qu'avec la marchc ordinaire. 

D’nn autre cute, dans cluninc tube, on pent moditier le nombro ct 
recarlcinent dcs tlammcs, sniv.uit la temperature qn'on veut obtenir, 
ct les produits qn'on doit cniry. 
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Ainsi, dans chaque point du four, au inoyen d’line seiile manoeuvre 
de cloche, on peut obtenir line lemperature plus basse ou plus elevtie 
que celle des points avoi^inants. et par conNcquent avoir, a plus forte 
raison, une temperature uniforme dans tout le tour. 

L’allure des fours continus a combustibles solides est toujours oxy- 
dante, parce qu’il faut un exces dair pour bruler ce combustible et 
par consequent un cxces d’oxygene. lien sera ordinairement dememe 
pour le four au gaz; c’est d'ailleurs le mode de cuisson qui convient 
au plus grand nombre de produits. Mais, si cela devient necessaire, on 
peut parfaitement diminuer de plus en plus la quantite d’air qui entre 
par rapport a celle du gaz, c’cst-a-dire obtenir une allure francbe- 
ment reductrice. Ce cbangement peut se faire en quelques minutes, a 
un moment quelconque de la euisson. 

On pourrait objecter que le gaz qui, dans rallure reductrice, se 
trouve en exces, va s’echapper par la cbeminee et constituer une perte 
de combustible : il n'en est rien. Car, b I'endroit de la galerie de cuis- 
son oil se trouveut Ics produits nouvellement cnfournes, on peut par- 
faitement laisser entrer, par Ics tuyaux perforis, unpeu d’air qui brule 
I’exc^s de gaz, en formant une ospece de feu d'enfumage. En ce point, 
les gaz peuvent 6tre oxydants ^ans le moindre incomenient, car c’est 
toujours au milieu d’un execs d'air que sont enfumties, sans excep- 
tion, toutes les terres cuites. 

Le carneau d’enfumage, adotite par Hollinann pour ses fours con- 
tinus, peut s’appliquer au four au gaz; mais ici, la construction on 
devient extremement simple, cu rai-on do sa forme. II se compose d’un 
conduit E, place lougitudinalcment entre le.s deux galeries de cuisson. 
L’air chaud du couipartimcnt en dclournement sort par les regards de 
la voutc, el penidro, par un tuyau mobile, dans le carneau d’enfumage; 
un second tuyau, scniblablc au premier, Ic conduit de 14 dans le com- 
partiment 4 enfumer, d’oii cet air, aitros avoir sdchu et cbautle les pro- 
duits, s’ecbappc par la cbeminee. Des papillons permettent de r6gler 
exactement le volume d'air qui passe, et, par consequent, de fixer 4 
volont6 la temperature de I’cnfuiuage. 

Quclles dimensions doit-on donner au four de .Sebwandorf? Corame 
tous les fours continus, il pent edro construit pour toutes les produc- 
tions, depuis les plus bntC' Jusqu’aux plus faibles, sans cependant 
descendre au-dcssous d'uue production anuuelle d’uii million de bri- 
ques. Industricllement, 4 tous les points de vue, les grands fours sont 
naturellement plus econoniiques que les petits; cependant cette diffe- 
rence est moins sensible avec le chaulfage au gaz, qui se prdte mieux 
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que le combustible solide ^ I’emploi de fours continus plus petits ou 
plus bas, comme en exigent certains produits. 

La construction d’un four au gaz ne coute pas sensiblement plus 
cher qu'un four ordinaire Hoffmann, malgre les gazogenes el les con- 
duits de gaz; car il n’a besoin ni de canal de fumee, ni de carneaux 
de tirage, pui^que Ic conduit de gaz sert en m&me temps, mais alter- 
nativement, de carneau de tirage et de carneau de fumee. La suppres- 
sion du canal de fumee parmet ain^i de donner moins de largeur au 
four, el de realiser, sur les maconneries et sur la surface des couver- 
lures, une economiequi compense, en grande parlie, les frais de con- 
struction du gazogene et ceux des conduits de gaz et de leurs bran- 
chements. 

Ajoutons que le chauffage au gaz peut s’appliquer facilement ^ tous 
les fours continus Hoffmann; il suflit, pour cela, de construire des 
gazogenes et le conduit de gaz annulaire. Les carneaux qui sont sous 
la sole penetrent tous alors au-dessous des portes, de maniere i ce 
qu’on n’ait pas ii toucher aux murs exterieurs. 

Le four de Scliwandorf peut s’appliquer h la cuisson de tous les pro- 
duits ceramiques, sans exception. Si, dans certains cas, on peut lui 
pr^ferer, pour la cuisson des briques ordinaires, les fours continus 
chauffes avec im combustible solide, en revanche, il ofire des avan- 
tages evidents pour tous les produits les plus delicats, tels que les 
briques de parcment ou gresees, les luiles, les carreaux, les produits 
refractaires, les cornues, les poteries d art. 11 pout meme s'appliqner 
parfaitement i la cuisson de la faience et de la porcelaine; car il peut 
fournir une temperature tres ele\ee, plus elevee que les fours continus 
aux combustibles solides. 

Enfin ce four convicnt parfaitement aussi pour la cuisson de la 
chaux, du cimcnf, du platre; car les residus du combustible ne s'y 
melangent pas avec les inateriaux i cuire, et I’uniformitd de tempdra- 
ture donne des produits dgalemcnt cuits et de premier cboix. 

R6sumons en quelquos lignes les avantages du four de Scliwandorf. 

1“ Tres faible depeiise en combustible : I'cconomie realisee sur les 
anciens fours iutermittents depassc 60 

2" Cuisson rcgulierc et uniforme dans toutes les parties du four, 
donnant a peu pres exclusiveinent des produits de premier cboix, et 
pouvant s'opcrer i\ toutes les temperatures, depuis les plus faibles jus- 
qu'a celles qui correspondent a la cuisson de la porcelaine et du ci- 
ment de Portland : on obtient rneiiie une temperature elevee plus faci- 
leinent avec le gaz qu’aiee les combustibles solides. 
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3° La chaleur est iiniforme ct rigoureii^cmcnt la meme dan« touto la 
section de la galerie. 

4" Tons les produils de la combii'^tion sont gazciix ; des lors, il n’y 
a ni cendres, ni machcfer. qiii plli^ient taehcr les proiluits. 

o’ L’aimosphere, ayant une composition identique dans toule la 
galerie, el pouvant §tre oxydante on reductrice a volonte, on pent 
toujoiirs donner aux produits la nuance qu’on desire. 

G° Les produits ne sontjamais atteints paries flammes; ii n’ya done 
i craindre aucun coup de feu. 

7” Le combustible-gaz entrant d'une mani^re continue, et toutes les 
parties du four etant hermetiquement closes, il n'y a pas de rentree 
d’airfroid qui puisse fendillcr les produits. 

8“ Une meme espece de produits, des tuilcs, par excmple, pentetre 
enfournee dans toute la section do la galerie. sans qu’on soit obligdd’y 
raelanger une seule brique. 

9° Le gaz et I’air se melangent intimement, car tons deux sont ga- 
zeux et donnent une combustion aiissi complete quo possible. 

10" Il n'y a jamais d’engorgement des comliiil', gnlce an sysieme 
perfectionn^ des gazog^mes, et logondron qui depose est facilement 
enleve sans enlravcr la marche. 

11" L’enfumage et le refroidissement sont graduols, ct peuvent 6tre 
acc6!(5res ou retardes a volonte, permettant, par consequent, de cuire 
sans dechets les produits delic.its et susceptibles de sc fendillcr. 

12 " On pent bruler, pour produire le gaz, tons les genres de com- 
bustibles; les plus grossiers ct les moins couteux donnent souvent 
un gaz excellent. 

13“ Les dangers d’cxplosion du gaz ne sont, pour ainsi dire, pas i 
craindre, car le gaz des gazogenes conticnt, ain«i quo nous ravonsvu, 
plus des deux fiers de gaz incombu'.libles ct inertes; au.ssi sa puissance 
explosive est-ello cinq fois plus f.iible qiie cellc dn gaz de i’eclairage. 

Le four dc Scliwandorf a deja recu en Allcmagnc des applications 
asscz nombreuses. 

Le premier four que la sociele dc Schwandoi f ait construit sc trouve 
fi Kolbclmoor, pres de Mimicli; sa galerie me.snre 03 metres de long 
sur 3 metres de large ct 2 metres de liaut; sa contcnance totalc est dc 
378 metres cubes; dc 1"',0U a 1”',G0, il y a 4 tubes vcrticaux perfores 
de petits trous sur deux c6t£-s, ce qui fournit, dans la largeur du four, 
8 rangees de flammes, composees chacune dc 130 flammes. En chauf- 
fant. comme a I’ordinaire, G rangees seulement, on trouve en tout 
900 flammes plus ou moins longues, et separement reglables. On cuit 
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suiloiil tie la luilo a recouvreiueiiL daii-3 ce four; le deeliet est a peu 
pres mil; le feu avaneede 6 a 7 metres par jour, et la fuurnee entiere 
exiiie 10 jours. 

Le combustible exclusivement employe, pour produire le gaz de ce 
four, cst la tourbe; on en consomme 133 metres cubes, on 29,700 kilogr. 
par fournce; suit par jour 2 900 a 3.200 kilogr. ou encore 80 kilogr. 
par metre cube d’enfournement; la clialeur developpec est de 1.000 
degres centigrades. 

La composition du gaz resultant de la combustion a ete soigneu- 
sement analyscc a plusieurs reprises; la moyenne des resultats est la 
suivantc ; 

Oxygeuo 13 \ 

Acicle carbonique o ( 

Oxyde de carboue 0 ^ 

.\zote 80 /' 

On obtient, par consequent ici, les 1.000 degres e.xiges raalgre un 
U'iple excedonl d’air, et on pent parfaitemenl en conclure qu’en di- 
minuant cel exces d’air, qui abaisse considerablement la temperature 
du four, ou arriverait facilomenl a une temperature elevee qui suffi- 
rait ii la cuissoii de la porcelaine ^^1.000 degres). 

Un autre four de Scliwandorf, construit dans la tuilerie de M. Eckart, 
it Bogcnliauscn, compte 16 comparlimenls de IS”', 03 de contenance 
chacun, et cube, par consequcul, 288 metres cubes: on n'y cuit quo 
des produils grdses. 

Dans I’une des briijuoterics dc M. Hoffmann, sUude Siegersdorf, 
cii Silesic, on a construit im four an gaz de Scliwandorf, destind a 
cuire des briiiues de paremeiU ct des objets ornementes pour bili- 
ment. 

M. Promoli, i Sollen. qui ne fabriqiie quo des carneaux greses pour 
trottoirs, a fait transformer un four Bulirer, qui ue lui domiail pas de 
boiis resultats, en un four an gaz do Scliwandorf, donl il est tres satis- 
I'ait. I! a de petites iliniensions : l'“,GO dc largeur, 2”, 30 de hauteur, et 
on nc cuit pas plus d’un compartimenl par jour. 

Ces premieres applications du four de ^cllwandorf etaient plutot, 
pour les ceraniistes et les ingenieurs (pii Ics construisaient, des sujets 
d’eludes quo des engins definitifs. II n’on pouvait etre autrenicnl; 
car on coiinaissait pen ce nouveau combusUble, donl les allures ct I’ac- 
lion sur les argdes etaient si ddferenls de colics des aulres combus- 
tibles. Aussi, tout d’abord, on avail exagere, par exces dc precaution, 



138 


LA CERAMIoIE 


les clifTerenls detail^; de la construction de ces fnurs. Mais, bientot, 
I’lisage de ces fours, robservalion con<t<inte de leur allure, I’expe- 
rience, enfin, vint indiquer claircment aux ingenieurs quelles modifi- 
cations, quels perfectionnements ils devaient apporter a ces premie- 
res tentatives. 

Or, ces perfectionnements nc se trouverent etrc que des simplifica- 
tions. N’est-ce pas I’ordinaire condition de toute invention nouvclle? 
On en coraplique toujours les premieres applications; puis, I’expd- 
rience aidant, on est conduit, presque toujours, a les simplifier, en en 
retranchant une foule de details parasites dont on les avail surcbar- 
gees. 

Aujourd’hui, les dcrniers obstacles des fours an gaz sont vainciis, et 
Ton pent dire que les nonveanx fours sont d’une construction aussi 
simple que les fours continus du systemcll offmann, et meme, quo leur 
pri.x de revient est devenu sensiblement le memc. si I'on tient compte 
de la rapidite plus grande de cuisson. D’un autre cote, le fonctionne- 
ment etla direction de ces fours sont dcvcnus beaucoup plus simples 
et faciles que ceux des fours a combustibles solides. 

M. E. Bourry, qui connait k fond cette question des fours au gaz, a 
expose, dans le Journal du ceranv'ste et du chaufournkr, les remarquables 
progres qu’on a realises dans ces derniers temps, et que nous aliens 
brikvement rdsumer. 

Les nouveaux fours regoivent unp forme reclangulaire, et posskdent 
deux galeries longitudinales communiqtiant entre elles, k leurs extre- 
mites, par deux conduits. Ces galeries sont percees, stir le mur extd- 
rieur, de plusieurs portes d’enfournemont etde defournement, qui sont 
murdes pendant la cuisson. Le conduit longitudinal de fumde se trouve 
place entre ces deux galeries; il communique avec la cheminde par 
une de ses extremitds, et avec les galeries de cuisson, par des conduits 
de tirage. 

Jusqu’ici, comme on le voit, e’est absolument la description d’un 
fourordinairek feu continu.Mais ici commence la dilference. En effet, 
lespuitsde chauffage'des fours continus sont remplacds ici par les tuyaux 
perfords, ou rhandelles, en lerre rdfractaire, dont nous avons parlc pre- 
cedemment,et qui projettent. kdroiteet a gauche, des tlammesqui res- 
tent dans un plan vertical perpendiculaire k la longueur du four. 

Au-dessusdu conduitlongitudinal de fumee se trouveun autre conduit 
qui amene ainsi le gaz du gazogene a uu niveau superieur aux deux 
galeries de cuisson. 

Le conduit de gaz est perfore, de distance en distance, de tubulures 
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placees eii face de tubulai'e? pins pctiles, lesqiielles communiquent 
avec un conduit vertical qui descend, dans la niaconnerie, jusqu’a la 
sole da four, oil il se recourbe liorizonlaiement pour aboutira la base 
d’une chandelle. 

Toules les Inbulures dontnous venons de parlersontrecouvertes de 
couvercles, et par consequent, conipletement isolees, de sorte qu'on 
peut, a volonte, faire p^netrerle gaz dans iin rang quelconque de 
chandelles, ct meme regler la qnanlite de gaz a introduire. On arrete 
de memo I’introduction dn gaz en ferniant les couvercles, el alors on 
peut les debarrasser aisenient du goudron qui pourrait les souiller. 

Les rangs de chandelles sont ainsi disposes absolumenl comme les 
puils de chauffage dans les fours continus ordinaires, et la conduitc 
dll feu est entieremenl la infime. II y a naturcllcmcnt plusieurs rangs 
de cbandelles en feu, plus ou moins, suivant l,i nature des produits ct 
le degre do chaleur necessaire. Ordinairement, ce nombre varie de2 
a 6. Onn’allume nn nouveau rang quo lorsque les produits environnants 
sont deja suffisamineni rouges pour quo le gaz s'enflamrae immMia- 
tement, ce qiie Ton recoiinail ai^euieut au nioyen des regards ouverts 
au sommet clcs gaieties. 

Chaque galeiie de cuisson est divisce en un certain nombre de com- 
parlinients, aytint chacun une porte et un arceau, avec des trous de 
chaine destines a recevoir Ic registre mobile, en idle ou en papie?’, qui 
obstrue la galerie. 

L’eiitourncmont ct Ic defoornemont se tout de la memc maniere que 
dans les autres fours contiuus, seulemcnt on a soin d’appuyer centre 
les chandelles les produits h ciiiro, et de laisscr unvide entre celles-ci, 
pour que la tlamme du gaz puisse se developper. Daus le cas oii Ton 
ne veut cuire absolumeut quo de la tuilc, ou renfourno par tran- 
ches dans toule la section. L'ecartcmcnt des rangs de chandelles est 
alors calcule de maniere a ce qii’on pnissc placer, entre eux, Irois rangs 
de grandes tuiles a emboitemer.t. 11 n’y a pas a craindre do ronverse- 
ment, car les cbandelles maintiennent les produits. 

Pour facilitcr Ic defournement, on cnlevc les chandelles qui sont, h 
cet effet, composees de plusieurs morceanx plus faciles ii manier. II 
snfflt ensnite, pour Ics reposer, d’empilor ccs morceanx Icsuns centre 
les autres, en les Intanl Icgercmeul, 

Ccs fours nouveanx peuvent etre exfentes suivant trois types, diffd- 
renls de grandeur et de production. 

Lei" type adeux cbandelles par travee. produilparjonr de3h 4.000 
tuiles de 13 an metre, et coule ciiAiron 13.000 francs. 
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Le 2' type a ti'uis cliandellos, procluil tj a T.OUOtuile?, ct revient a 

23.000 franC". 

Le 3' type a quatre chanJelles, produit 1 i a 13.000 tuiles, etcoute 

3.3.000 fraiics. 

Pour line con:^truclir)a phis grande, on a interet k conslruire douA 
fours, car Ics transport? des prodiiit' verts on cuits deviennenl bien 
plus onereux, par suite des plus gr.indos distances a pareourir. Pour 
une production plus f.rible, il faut renoiicer a I’emploi des fours con- 
linus, et adopter le .systeme des fours seiiii-continus, mais en leur appli- 
quant la cuisson au g-az. 

Lapremiereapplicatinndecenouveausystemcdefour a gaz aetefaite 
en France, en 1881, parM. Gastellier, le president de V Union c&ramiqite 
et chanfournih'e de Franc/', ason usine de Fresne, presClaye (Seine-et- 
M, irne^. 11 a ete salisfait des resiiltals obtciius. II omploie de prefe- 
rence, dans se.s gazogenes, des eharboiis gras qui donnent un gaz Ires 
caloi'ilique, k cause des carbures d’hydrogene qu'il conlient. II a cons- 
tate qu’il est avantagenx do secher la houUle avant do la charger' dans 
le gazogkne, car la proportion de gaz caloiiliqne est plus grande 
avec une houille ^cche qu’a\cc une houillc lumjide. 

11 est cependant nne petite difficulte que .M. Gastellier adprouviie 
dans le fonctionneinenl de son four, e'est rubstriiction, apres 12 k 20 
jours de inarche, du conduit qui anicne le gaz des gazogenes uu four. 

Cette obstruction, qui est due a la nature du charbun, proaicnl du 
goudron qui,se condense sur les parois, se Ijouisoulle cL linit par obs- 
truer le conduit. 

M. Gastellier a reiiiddie k cet inconvenient cn disposaut duns le con- 
duit, pies des gazogenes, une renliee d'air. .Apres avoir iiderccptc la 
conanaunication avec les gazogenes, on laisse peiielrer Fair; le cou- 
rant commence par dcsseclicr le goudron qui s’enflamme au bout de 
peu de temps. Sa combustion dure de 2 a 3 lieures. pendant losquelles 
la marche du four est forcemenl suspendue : eettc operation ne prd- 
sente aueun danger. 

On dviterait cet inconvdnieiil en (ipurant le gaz ; mais Fepuration du 
gaz entrainerait une jierlc dc calorique el des disposiiiuns couteuses 
qui seraient certaiuemeiit plus onercuscs qu’un uriet mumeiitane de la 
cuissuii. pernieltant, soil de ramoner le conduit, suit de bruler le gou- 
dron. 

,Au point de vue de la consommation de combustible, At. Gastellier 
a constate que, diyant la premiere aniiee, la cuisson au gaz lui a 
coutd de to a 18 pour cent plus cbor quo eelle a la houille; mais, Fan- 



LA CEP.AMIQL’E 


161 


nee suivante, cette difference s’est reduitc & 5 pour cent, et il pense 
qn’elle finira pardisparaitre. — Pour les hautes temperatures, la con- 
sommation est devenue la meme. Ges differences ne tenaient, dans son 
opinion, qu’au manque d’experience de ce systSme de four. 

M. Olivier, fabricant ceramisle a Coueron (Loire-lnferieure), em- 
ploie, depuis deux ans, un four continu au gaz, etablisur les plans de la 
Societe de Schwandorf, et ayant une capacite de 30 metres cubes par 
compartiment. II brille, dans ses gazogfenes, du charbon de Sunderland 
de bonne qualite. La consommation est de 2.000 kil. pour 30 metres 
cubes d’enfournement, soit 67 kil. par metre cube. 

Les produits sont principalement des briques r6fraclaires, et sou- 
vent des blocs de grandes dimensions, cuisant k une haute tempera- 
ture. L’avancement du feu peut 6tre trhs rapide, si on le ddsire, et at- 
teindre 8 metres en 24 heures. La cuisson des blocs refraclaires de- 
mande, loutefois, un peu plus de temps. 

M. Olivier a eprouvS, au commencement, les raSmes difficuUcs 
d’obslruction que M. Gastellier; mais il est arrive h y remedier, et & 
rendre le nettoyage des conduits trcs facile, sans interrompre la mar- 
che du four En somme, il est entierement salisfait de ce systfeme de 
four k gaz. 

En France, c’est M. Bourry, 80, rue Taitbout, h Paris qui represente 
la Societe de Schwandorf, pour la construction de ces fours. 

Four continu au gaz ou au combustible solide, de M. Marie (PI. 12). — 
Nous disions precedemment, h propos des fours continus au combus- 
tible solide, que M. Marie avail cherche surtout h combiner un four 
qui reunit, ^ la fois, les avantages des fours continus et ceux des fours 
intermittents, et qui realisdt, neanmoins, une forte economie de cuis- 
son. Il a obtenu ce resultat en brulant le combustible sur des grilles, 
non plus, avec de Pair froid, mais avec Pair chaud qui a traverse les 
produits deji cuits et en refroidissement. 

Le four qu’il a conslruit, en 1879, dans sa tuilerie de Saint- Vallier, 
pres Monlceau-les-Mines (Saone-et-Loire), a etd etudie avec un soin 
tout particulier, et presente les dispositions les plus ingenieuses. On 
peut y bruler, indifferemment, et h quelque moment que ce soit, de 
la houille ou du gaz. 

11 se compose de deux galeries de cuisson voiltees et paralliles, 
communiquant entre elles par leurs deux extremites : elles ont 1",80 
de largeur et2 metres de hauteur. 

Il est partagd en 12 compartiments par 12 cloisons qui les laissent 

11 
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en communication, mais qui permettent cependaal d’intercepter i 
volonte cette communication, au moj'en d’un seul registre horizontal, 
dont la manceuvre esl tres facile, en tous temps, et par toules les tem- 
peratures. 

L’enfouruement a lieu par le dessus ou par des portes lat6rales ; il 
se fait, dans chaque compartiment, par series de piles transversales, 
dont chacune a 0",45 de largeur (longueur des tuiles de t3 au metre 
carrS), et occupe toule la largeur et toute la hauteur de la galerie. 
Entre toutes ces piles, regne une tranche vide de 0“,12 de largeur seu- 
lement, dans laquelle hrule le combustible, qui peut etre i volontd 
de la houille ou du gaz. 

A cet effet, le carrelage de la sole est interrompu dans I’intervalle 
des piles de produits, et laisse une petite tranchee de0",12 de largeur 
et de 0”,40 ou 0”,43 de profondeur. 

Quand on veut cuire au gaz, c’est dans cette tranchee qu’on fait ar- 
river, d’un c6t6 le gaz, et de I’autre c6t6 I’air chaud, par une infinite 
de petits trous, et qu’ils peuvent ainsi se m^langer intimement pour 
brfller ensuite en une lame de flamme sur toute la hauteur du four. 

Si, au contraire, on veut marcher a la houille, on pose des grilles 
sur ces tranch^es, et on y charge le combustible par des trous m^na- 
g6s dans la vodte, au-dessus des vides. La combustion est entrelenue 
par I’air chaud, que nous avons vu deboucher dans la tranch6e par un 
grand nombre de trous. 

Entre les deux galeries de cuisson se trouvent trois canaux super- 
poses b, e, d. 

Lc canal inf6ricur b sert ^ r6vacuation des fumees et communique, 
d’une part, avec la chemin^e d’appcl, de I’autre, avec les comparti- 
ments, au moyen des orifices et vahes k. 

Le canal interm6diaire c communique ii volonte, au moyen de con- 
duits et de valves, avec le haul ou le has des compartiments. Par les 
orifices », il peut aspirer I’air chaud i la partie sup6rieure des com- 
partiments dejii cuits et en refroidissement. Par les orifices I et les 
conduits descendants e, il permet icet air chaud, appcle par le tirage 
de la cheminee, de sc rendre, sous le carrelage du four, dans les con- 
duits y, d’ou il s’6chappe egalement, sur toute la largeur du four, par 
une multitude de trous pour scrvir i la combustion ou I’enfumagc. 

Enfin, le canal superieur d est dispos6 de la meme manifere que le 
precedent, et peut remplir le m6rae office ; mais il sert plus spcciale- 
ment, soit h enfumcr les produits, soit envoyer Fair chaud dans un 
point quelconque du s^choir place au-dessus du four. 
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Pour marcher au gaz, le four est muni d’un gazogene isole et en 
contrebas de la sole ; c’est un foyer ordinaire, dont la voute est ^lev^e 
de 1",80 environ au-dessus de la grille; il possede un cendrier, mais 
il n’a pas de porte Morale, le chargement du combustible ayant lieu 
par la voute. 

Ge gazogene s communique avecles compartiments par les galeries t, 
les valves u, et les conduits x, qui sont places sous le carrelage du four, 
en regard des conduits d’air chaud y. 

Lorsqu’on ouvre la valve u, le gaz remplit le conduit x et en sort 
divisd et egalement reparti sur la largeur du four par une multitude 
de trous places sur le cote, comme il sortirait d’une serie de bees de 
gaz d’eclairage. Si on ne lui fournissait pas d’air, il ne s’allumerait 
pas, se r^pandrait dans le four, et irait se perdre dans la cbeminee. 
Mais, comme il trouve en face de lui le conduit y, qui degage de Pair 
chaud , il y a inflammation immediate, et prod uction de tongues flammes, 
qui se r6pandent dans toute la section des tranches qui s^parent les 
piles de produits. 

Les conduits d’air chaud et de gaz se font tres simplcment et trSs 
^conomiquement : ce sont des boisseaux ordinaires, emboiles et per- 
c4s avant leur cuisson. Tout fabricant peut preparer lui-mcme ces 
tuyaux qui, pour la cuisson de la tuile ordinaire, n’ont pas mSme be- 
soin d’etre en terre refractaire. 

Enfin le four est muni d’un foyer ordinaire z, place i I’une des ex- 
tr^mit^s et servant it I’aUumagc. Il permet de rendre le four intermit- 
tent, si cela est necessaire, tout en lui laissant les avantages do la con- 
tinuity, quand on peut I’alimenter de produits. 

Void le fonctionnement d’un four i douze compartiments : 

Le compartiment a, est en defourncment. 

Le compartiment est en enfournement. 

Les compartiments a^, a,^, a,, sont en refroidissement. 

Le compartiment est isole des aulres pour le recuit. 

Le compartiment a- est en grand feu. 

Les compartiments a^, a^, a,„, sont chauffds par les flammes per- 
dues de a-. 

Les compartiments a^^ et a,, sont en enfumage. 

A mesurc qu’on dteint une grille, on en allume une autre et, aussi- 
t6t qu’un compartiment est cuit, on fait avancer d’un numero les di- 
verscs conditions de tous les compartiments par la simple manoeuvre 
des registres. 



1 ;'i I. \ i '.Mhiu: 

Toule Id pdi'ue du four uii-dcs^u^ du sol CsL coiistruite sans morticr 
de chaux. 

La chemin^e interienre et les galeries d’air et de fiim^e sont en bri- 
ques avec coulis; la partie exterieure cst en moellons bruts avec mor- 
tier de terre, sans armature d’aucune sorte, el cependant le four a re- 
slste, sans fissure aucune, aux temperatures elevees qu’exige la cuisson 
des tulles en gres. 

Ainsi const ruit, Icfour de M Marie, i Saint- Yallier, a coute IS.oOO fr., 
dont 3.000 francs pour la cheminee. 

On cull, par jour, de 6 a 12 tranches, suivant les necessites de la fa- 
brication, soil 2.230 a 4.500 tuiles de 13 au metre carre, representant 
un poids de 7.300 a 1.3.000 kilogrammes. 

M. Marie a realise une dconomie de combustible de .31 "/„ siir son 
ancien four, bien qu’il ait marche tout d'abnrd dans de maiivaises 
conditions, car le four n'a pu dtre couvoit que longtemps apres sa 
raise en marche, sans compter que, fanle de produits, il a etc oblige 
de ralentir le feu h plusieurs reprises. 

R^sumons maintenant les avantages de ce four : 

1” 11 permet de r^gler I’air servant i la combustion, et e’est 1^, 
comme on va le voir, une facultd toute nouvelle et tr&s importante 
apporl4e au four continu. 

En effet, dans un four continu, mSme dans le four Hoffmann, qui 
se rapproche cependant beauconp de la perfection, le feu ne se r6par- 
tit jamais, etne peut 6tre rdparti d’une manifere parfaitement uniforme 
dans toutes les parties du four. 

L’air ext^rieur, qui enlre hllots par les porles d’enfournement et de 
ddfournement, trouve devanl lui la masse des produits enfourn6s dans 
toute la longueur du four, et il doit les traverser pour gagner la che- 
minde d’appel. Or, de meme quo I’eau, pour s’ecouler, suit toujours 
les lignes de plus grande pente el de moindre resistance, de mdme cet 
air suivra de preference, h travers les produits, les lignes de moindre 
resistance. Mais ces lignes r6sullenl de I’ernpilage lui-mfime etne peu- 
vent plus 6tre modifiees aprds la mise en feu. 

Si done I’enfournement a dte conduit d’une fagon parfaitement rd- 
guliere, les lignes d’ecoulemcnl do Fair se reparliront uniformement 
dans toute la section du four; mais e’est rexceplion, et Texception 
bien rare. Toujours ou presque toujours. Fair trouve et suit des lignes 
delerminees fatalemcnt par Fempilage; il va frapper de preference 
les morceaux de combustible ct les produits qui se trouvent sur sa 
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route, et laisse de cote les autres sans les atteindre. De li ces mor- 
ceaux de charbon qu’on trouve parfois en defournant. 

Ce n’est pas toutj les produits empiles, en s’echauffant, se tassent 
toujours par I’effet du retrait, et ouvrent ainsi, sous la clef de vofite, 
une voie de plus en plus grande, dans laquelle s’engagent naturelle- 
ment et fatalement les gaz chauds, en quantile relativement conside- 
rable. C’est autant de perdu pour la combustion, pour la chaleur el 
pour la bonne repartition du feu. 

Get inconvenient des fours continus n’existe pas dans le four Marie : 
on pent en modifier la marche h volonte, d’un compartiment h I’autre, 
et m6me presque d’une tranche h I’autre; car Tair, qui s’est chauffe 
par son passage h travers les produits cuits, est arrfete par le registre, 
et recueilli dans le canal intermediaire dontnous avons parle, et d’oh 
on pent le distribuer a volonte sur un point quelconqne du four, h 
I’etat de division, et toujours h la partie Inferieure, ou il se trouve en 
presence du combustible houille ou yaz. 

2“ Le r4glage de la quantile d’air servant h la combustion, et son 
6gale repartition dans toutela largeur du four, permettent de modifier 
la quantite d’air fourni k ehaque grille et, par suite, de rendre la 
llamme oxydante ou reductive, k volonte, et k quelque moment que 
ce soit; c’est Ik une facultd tres importante pour la coloration des 
produits ; ce n’est pas durant toute la cuisson, c’est seulement k cer- 
tains moments qu’il faut donner cet excds d’air. 

3° Cette faculte de rdglage du feu permet egalement de ralentir la 
cuisson, et de la proporlionner aux besoins de la fabrication; on peut 
ainsi faire varier la production du simple au double. 

4° L’enfournement, complet et facultatif, d'un ou de plusieurs com- 
partiments qui viennent d’etre cuits, est d’une importance capitale 
pour certains produits qui se gercent par I’eH'et d’un refroidissement 
trop brusque, ou pour ceux qu’on veut cuire noir ou bleu pour I’ar- 
doisagc, ou enfin pour ceux qu’on veut vernir au sel. 

o° Cette faculte d’isolement permet encore d'operer I'enfumage des 
produits avant leur cuisson. Car, en isolant les compartiments qui 
sont a la suite du feu, on peut y faire arriverl’air chaud de la galerie c. 
II sufflt, pour ccla, d'ouvrir les valves Ic coinmuniquant avec la chemi- 
nee et les valves I qui cominuniquent avec la galerie d’air chaud. 

Tel est le four de M. Marie. On voit que, s’il ne realise pas toute 
I’kconomie de cuisson du four Hoffmann, en revanche, il se pr6te aisd- 
ment, grkce k I’isolement facultatif des compartimenis, k la cuisson de 
certains produits, delicats ou speciaux, tels que les produits refractaires; 
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& ce point de vue, il satisfait a Tun des principaux desiderata des ce- 
ramistes. Un certain nombre de fubricants ont pu constater la r6gula- 
rit6 de cuisson des produits. et leur couleur bien plus vive que celle 
qu’on obtient en brulant des combustibles solides. 

A TExposition universelle de 1878, M. Marie a obtenu une mention 
honorable, bien que son fourn’ait pas 6te construit encore, et n’exisUt 
qu’k r6tat de projet sur le papier. 


7. — EXAMEN COMPARATIF DES FOURS CERAMIQUES 

Nous xenons de d6crire les principaux fours qui servent i la cuisson 
des poteries du blltiment. Si la liste en est longue, en revanche on a 
pu constater que chacun d’eux est un progres sur celui qui le precede. 
Entre le four flamand et lefour Marie, on a pu appr6cier quels efforts 
ont 6te tentes, quel chemin parcouru, quels r6suUats realises. 

R^sumons h grands traits les conclusions qui se degagent de cette 
6tude. 

Les anciens fours intermittents, surtout les fours ronds, ont con- 
serve jusqu’ici les preferences de certains fabricants, malgre le prix 
eieve de la cuisson. Cette preference, ilsladoivent ii une longue habi- 
tude, Ji leur allure bien conmie des cuiseurs. et aussi, disons-le, h un 
certain sentiment de defiance qui fail hesiter ii quitter un engin que 
I’onconnait bien, pour un autre entierement inconnu. G’est d’ailleurs, 
et surtout, pour la cuisson de certains produits refractaires ou spd- 
ciaux, tels que les pieces ardoisees, ou que Ton veut dmailler, ou 
cuire noir ou bleu, quo ces fours sont reserves. 

Pour les produits plus communs et d’un prix peu dlevd, tels que les 
briques, on n’hesite plus ii construirc des fours continus Hoffmann ou 
Simon; car ce sont incontestablement ceux qui donnent la cuisson la 
plus dconomique. On peut y cuire aussi des produits plus ddlicats, des 
tuiles et des carreaux, mais alors il faut apporter quelques soins a 
I’enfournement. 

Les fours au gaz auronl bien de la peine it cnlevcr aux fours continus 
I’avanlage capital de I’economie de cuisson; mais, en revanche, ils se 
recommandent aux fabricants par d’autres qualites qui sont d’un 
grand prix, et qui sont refusees aux fours h combustibles solides : on a 
vu plus haul quellcs sont ces qualites : e’est I’absencc absolue de cendre 
et de scories , e’est I’egale repartition dn feu, e’est la possibilitd d’ob- 
tenir, en quelques instants, une atmosphere oxydante ou reductrice 
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et de cuire k des temperatures exlremement elevees ; c’est, enfin, I’ab- 
sence des brusques cbangements de temperature. 

Le four de Schwandorf, on I’a vu par notre description, conserve 
intacts tons les avantages de la continuite, qu’on apprecie tant dans le 
four Hoffmann; mais il ajoute aces avantages le prdcieux appoint des 
qualites propres ci la combustion du gaz et que nous venons d'dnu- 
m6rer. 

Quant au four Marie, il a sa maniere k lui de conserver la continuite : 
ce n’est plus la maniere simple et tranche du four Hoffmann, ou fair 
entre dans le four par une porte ou deux, traverse simplement toute 
la galerie, et sort par un carneau de tirage; ici, cet air est capte chaud 
dans les compartiments en refroidissement, et emmagasine dans des 
galeries speciales, d’oii il est immediatcment dirige dans les comparti- 
ments ou il est necessaire. On perd certainement ainsi quelque peu de 
chaleur, et on cuit moins economiquement qu’avec le four de Schvan- 
dorf; mais aussi, on poss^de I’avantage tant recherche d'isoler i volonte 
des compartiments qui possedent toutes les qualites des anciens fours 
intermittents, et dans lesquels on peut, si Ton veut, recuire les pro- 
duits, les 6mailler, les vernir au sel, ou les ardoiser. 

Le four Marie arrivera-t-il i d^troner enfin les anciens fours inter- 
mittents, ce que n’a pu faire le four Hoffmann, et ce que ne fera pro- 
bahlement pas non plus le four de Schwandorf? Un avenir prochain, 
trfes prochain, nous I’apprendra : car maintenant, le mouvement est 
donn6: la mode est au gaz ; il n’est pas un fahricant qui n’ait reconnu 
les incomparables avantages de la cuisson par le gaz; il n’en est pas 
un qui ne cherche it posseder un de ces fours, ou du moins h installer 
ce mode de cuisson dans ses anciens fours. 

Ajoutons que le dernier mot des fours A gaz n’est pas dit. L’un de 
nos principaux edramistes, dont le nom revient plusieurs fois dans 
cette dtude, nous disait dernierement qu’il etudie un nouvean systfeme 
de four h gaz, de concert avec un ing§nieur du gaz. Leur projet est 
complfetement 6tudi6 : dans six mois, le four sera construit et fonc- 
tionnera. Que sortira-t-il de cette intelligente association de deux 
specialistes dgalement comp6tents? iXous le saurons prochainement. 
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GfiRAMIQUE DECORATIVE 


Comidemtions generales. — L’art de d^corer les poteries est presque 
aussi ancien que la c6ramique elle-m&me. En Egypte, ^ Babylone, ii 
Ninive, A Ecbatane, en Ph4nicie, en Arm6nie, en M4sopotamie, dans 
la Perse antique, et, plus pr4s de nous, dans I’ancienne Gr&ce et chez 
les Remains, nous trouvonsdes briques, des tuiles, des vases, orn4s de 
dessins, et reconverts d’une gtaQure incolore ou coloree. 

Perdu quelque temps, i l’4poqne des invasions des barbares, cet 
art charmanl reparait au xiif sibclc avec les carrelages incrust4s el 
avec les tuiles verniss4es des cathedrales du moyen Age. Au xiv' sifecle, 
le vernis transparent i base de plomb trouve un rival heureux dans 
l’4mail opaque ^ base d’4tain, qui, appliqub sur la terre cuite, en fait 
une faience. 

Au XVI’ siecle, on emploie les faiences dmaillees i I’embellissement 
ext4rieur des habitations. Un grand nombre de maisons de Beauvais 
4taient ainsi d4cor4es. 

Le chateau de Madrid, au bois de Boulogne, offrait surtout, sous ce 
rapport, un type unique caract4ris4 par un systbme complet de deco- 
ration en terre cuite appliquee aux fagades, et mbme aux conduits 
ext4rieurs des cheminees. Cette ornementation dtait I’oeuvre du 
florentin Girolamo della Robia, que Frangois 1" avait appele de Flo- 
rence. Elle justifiait bien le nom de Chateau de faience, que le peuple 
lui avait donnd. 
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Ce haut goiit pour la ceramique d’ornenient disparut avec I’archi- 
tecture delicate et gracieuse de la Renaissance. II n’y avail aucune 
place pour elle dans Tarchitecture imposante, mais severe et froide du 
XVII' siecle, aucune place non plus dans les lourds monuments, sans 
grandeur et sans originalite, du premier Empire et de la Restauration. 
Aussi, durant pres de trois siecles, la ceramique a-t-elle 6te comple- 
tement bannie des edifices. 

Mais, depuis une trentaine d’annees, il s’est produit, en France, une 
revolution dans I’arcbitecture : an lieu de s’attacher exclusivement i 
un style, elle s’est faite edectique, et les arcbitectes, sans repudier 
aucun des styles anciens, choisissent eelui qui convient le mieux i la 
destination d’un edifice, k son importance, au site environnant. C’est 
surtout dans les villas voisines des grandes cites que ce mouvement 
est remarquable. On voit que, Ik seulement, I’architecte est degagS des 
mille sujetions de la ville, et qu’il peut donner libre carriere k ses 
conceptions artistiques. Aussi quelle infinie variete de styles dans ces 
milliers d’babitations suburbaines, et quel cbarmant kaleidoscope 
incessamment renouvele sous les yeux ravis du promeneur! 

Tout d’abord, on .se contenta des deux elements, brique et pierre, 
et on sut en composer d’eiegants cottages, encadres coquettement dans 
des massifs de verdure. Mais bientdt, I’industrie vint apporter 
de nouveaux elements k I’art de bktir. D’intelligents ceramistes 
s’etaient remis k fabriquer des carreaux incrusles, des faiences 
emaillees, des tuiles vernissees qui ne le cedaient en rien pour I’die- 
gance des dessins, et pour I’edat des couleurs, aux plus belles pro- 
ductions du Moyen kge et de la Renaissance; ils les olfraient aux 
arcbitectes en faisant remarquer, avec raison, que tons ces produits 
nouveaux pouvaient fournir aux maisons de plaisance, aujourd’hui 
comme autrefois, des motifs charmants de decoration. 

D’un autre cold, findustric du fer ct des aulres mdtaux prenait une 
rapide et surprenante extension. La serrurerie d’art transformait le fer 
en balcons, en marquises, en serres, en rampes d’escalier, en mille 
travaux d’une dldgante 16geretd. 

Tons ces nouveaux produits de I’industrie renaissante rdclamaient 
leur droit de citd dans I’architecture en voie de transformation. 

Les arcbitectes ne demandaient certes pas mieux que d’employer 
tons ces dldments nouveaux; mais ils manquaienbde donn^es certaines, 
de points de comparaison, sur les effets qu’ils en pouvaient obtenir : 
aussi les hesitations furent-elles longues, les tentatives rares et peu 
bardies. C’dtait trop peu pour donner satisfaction complete aux efforts 
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de I’ecole r^novatrice ; on sentait que ces efforts, ne pouvant se faire jour 
d’une faQon plus progressive et plus rapide, aboutiraientiune explosion. 

Ce fut, en effel, i la grande Exposition de 1878 que le coup de 
foudre 6clata. De I’Ecole militaire au Trocaddro, ce fut comme une 
explosion de ceramique et de fer, et surtout de c^rainique. II y avaitli, 
dans cet immense emplacement, des centaines de constructions de 
toutes grandeurs et de tons styles, et certes on n’aurait pu en trouver 
une seule qui ne fiit pas une manifestation de I’art nouveau. Sans 
hyperbole, onpeutdire que I’Exposition de 1878 a 6t6 comme un temple 
6Iev6 i la ceramique. 

Rappelez vos souvenirs. Rappelez-vous la gare du Champ de Mars, 
toute en fer et briques de couleur, avec sa toiture brillante en tuiles 
dmaillees rouge, jaune et noire, oeuvre de gout due i M. Jules Lische, 
et qui a survecu i I’Exposition. 

Rappelez-vous I’elegant pavilion de la ville de Paris, 61ev6 par 
M. Bouvard, et dont I’ossature, en fonte et fer 6tait garnie de faiences 
et de terre cuite, avec des remplissages en briques de couleurs. 

Rappelez-vous les faiences d^coratives du palais de I'Exposition, 
oeuvres tr&s remarquables et tr^s remarqu6es de M. Muller, d’lvry, 
exdcut^es sur les compositions de M. Leon Parvillee. 

Rappelez-vous, enfin, le kiosque 61ev6 par M. P^russon, et ce gracieux 
pavilion de YUnion ceramique et chaufournih'e de Fi'ance, & qui la 
Commission avait trop mesurd la place, mais qui ne s'en dressait pas 
moins tout pimpant et coquet dans sa petite taille, et qui St grand 
honneur h I’architecte, M. Deslignidres. 

Mais arrdtons Id ces souvenirs qui nous conduiraient trop loin, et 
conslatons que cette Exposition de 1878 a raarqud le triomphe dclataut 
de la jeune dcole et de la couleur en architecture. 

Certes, nous ne voulons pas dire que tout fut parfaitement h sa 
mesure et d sa place, dans cette premiere application de la cdramique 
dla ddcoration des ddifices. Mais qu’importaient quelques rares ddfauts 
au rdsultat final? ne concouraient-ils pas, d’ailleurs, avec les heureuses 
proportions des autres parties, et avec la riche perfection des ddlails, 
d composer un enseignement dont les artistes ont su tirer parti? 

Les resultats de I'Exposition de 1878 ne se firent pas attendee. Les 
architectes, inslruits desormais de la part decorative qu’on pent 
attribuer au fer, d la terre cuite, et d la faience, n’bdsitdrent plus. 
L’entrainement devenait d’ailleurs universel. La mode, ce tyran capri- 
cieux d qui tout cede, ctait d la cdramique: aprds avoir orn6 les salons, 
les salles d manger, les vestibules, des plus gracieuses poteries et des 
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vases les plus riches, elle exigeait raainlenant cles terres cuites el m6me 
des faiences h I’exterieur des habitations. 

Les architectes, tout en cedant a cette vogue, eurent le raerite de 
la diriger et de la contenir dans les liniites du bon gout. Ils avaient 
compris, en effet, que la faience ne pent elre associee, dans une fagade, 
h. la terre cuite et k la pierre, que dans une mesure relative qu’ils 
surent determiner. 

Ils eifevent, comme toujours, en pierre de taille, I’ossature ou les 
parties vives de redifice, c’est-k-dire les chaines d’angles, les bandeaux, 
les cornicbes, les encadrements des portes et des fengtres ; puis ils gar- 
nissent les remplissages avec un parement mat en briques d’un seul 
ton brun rouge, et, plus souvent aussi, en briques de trois tons : 
rouge brun, noir et blanc, qu’ils disposent en dessins symdtriques. 
Quant k la faience emaillee, ils lui mesurent sobrement la place : 
tantdt ils la d^veloppent en bandeaux et en frises; tantdt ils la plaquent 
entre les modillons des cornicbes, ou bien dans les appuis ou dans 
les couronnements; mais partout ob ils emploient ces plaquettes 
brillantes, ils ont grand soin d’en faire valoir Feclat en lesencadrant de 
pierres de taille, de meme qu’on encbasse un diamant dans un chalon. 
Souvent un fllet d’or, sertissant la plaque et la separant de son cadre 
en pierre, rehausse singulierement la richesse de cette decoration. 

Dans tous les cas, on n’applique jamais la faience sur les parements 
en larges surfaces et k grands sujets d6coratifs; il y a pour cela deux 
raisons p6remptoires : d’abord, le miroitemenl excessif et faligant 
qui en r^sulterait ; ensuite, la grande quantity de joints n6cessit^s par 
la cuisson de la faience en pelils carreaux, et qui forment sur la surface 
un quadrillage inutile et desagreable. 

Les carrelages cvramiques sont devenus, de leur c6l6, I’objet d’une 
vogue qui ne le cede en ricn b cello dc la faience, et qui ne fait quo 
s’accroilre tous les jours. On ne compte plus mainlenant les boutiques, 
les magasins, les vestibules, les salles dc bains, dont le sol est pav6 de 
ces carreaux de gres cerames b dessins polychromes. 

Les couvertures en tuiles vernissees ont plus de peine b se populariser; 
nous trouvons b cela plusieurs raisons : d’abord, ce genre de tuiles 
exige une pente tres forte et qu’on ne peut pas accepter dans tous les 
styles d’architecture; ensuite, elles coutcnt notablement plus cber quo 
les tuiles ordinaires; aussi se contenle-t-on, le plus souvent, de I’effet 
d6coratif produit par les tuiles males d’un beau rouge corail qui se 
fabriquent couramment aujourd’hui. 

Mais, abstraction faite des tuiles vernissees, I’industrie ceramique a 
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conquis de larges debouchds, non seulenaent pour ses carreaux, scs 
briques et ses tulles courantes, niais encore pour les produits plus 
delicals tels que les carreaux cerames et les faiences decoratives. 
Aussi tous les fabricants dont les terres ont les qualitds requises, ont- 
ils adopte ce genre de fabrication nouvelle. Ajoutez S. ces produits, 
uniqucment decoratifs, les faiences et les porcelaines d’art si recher- 
cbees de nos jours, et vous trouverez, avcc nous, que nous assistons, 
pour ainsi dire, it une renaissance nouvelle. A I’engouement, disons 
mieux, au gout de plus en plus dclaire du public pour les choses d’art, 
repondent de tous cotes de nouveaux et puissants efforts des cdramistes 
ct des sculpteurs. Aux reproduclions des plus belles oeuvres antiques 
\iennent s’ajouter des creations vralment originates. En verite c’est 
une belle heure pour la ceramique. 

Apres avoir decrit, dans la premiere partie de cette dtude, les md- 
Lbodes de fabrication des potteries s/wples et mates du batiment, il 
nous a serable qu’il ser<ut d’une haute actuality de passer en revue les 
proc6d6s dont on fait usage pour decorer les poteries, et entreautres, 
les briques, les tuiles, les carreaux et les faiences employfes dans les 
constructions. 


GHAPITRE PREMIER 

DECOrxATIOX UES POTERIES 


Definitions. — Disons d’abord en quoi consiste la ddcoration des 
poteries. 

Quelle que soit sa forme, une poterie peut recevoir plusieurs genres 
de ddcoralion. 

Elle peut se composer, tout simplement, d’une pote coloi'ee recou- 
verte d’une glaqure incolore : le cas se pr^sente pour les tuiles et les 
gres ccrames. 

Inversement, la pate peut C'tre incolore et recevoir une glacure 
roloree; c’est Ic cas de presque toutes les tuiles verniss^es. 
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On pent aussi d^corer la poterie de peintures posees sur la p^te crve, 
degourdie, ou biscuite, et recouvertes d’une glagure incolore et trans- 
parente: ce sont les peintures sous glacure', elles sent fort usitees. 

Un dernier mode de decoration consiste & appliquer la peinture, non 
plus sur la p4te, mais sur la glagure elle-meme, ainsi qu’on le fait pour 
les porcelaines et pour les faiences : ce sont les peintures sur glagures. 

Mais une poterie pent etre colorde, comme les briques et les tuiles, 
ou revfitue de peintures, comme les gres c4rames pour carrelages, 
sans recevoir aucune glagure; on donne le nom de poterie simple ou 
maieJitoute poterie qui n’est pas couverte d’une glagure, et celui de 
poterie composee a celle qui est revetue d’une glagure. 

Occupons-nous d’abord de la decoration des poteries simples, 

1. — POTERIES SIMPLES 

Toute p4te c4ramique est incolore ou coloree. 

Elle est incolore naturellement ou arli/iciellement. 

De m6me aussi, elle peut 6tre coloree naturellement ou artificiel- 
lement. 

Pates naturellement blanches. — Ainsi, I’argile et le kaolin bien purs, 
qui sont des silicates d’aluminenaturels, sans autre melange, donnent, 
par la cuisson, des pites blanches. II en est de m§me du feidspalh qui 
est un silicate naturel d’alumine et de potasse, et aussi des argiles qui 
contiennenl naturellement des alcalis (potasse ou soude) et du car- 
bonate de chaux. Voilh pour les p^les blanches naturelles. 

Pates artificiellement blanches. — Mais on peut aussi cr6erartificielle- 
ment des pMes blanches en cuisanl certains melanges d’agile plas- 
tique, de kaolin, de feldspath, de chaux, de silex, etc. Telles sont les 
pates blanches de la faience commune blanche de Paris, cedes des 
faiences fines anglaises telles que la terre de pqje, la faience fine cail- 
loutee, la faience fine feldspathique cedes des gres cerames blancs; 
cedes des porcelaines dures et des porcelaines tendres. 

Pates naturellement colorees. — Quant aux pates naturellement colo- 
rees, elles resultent ordinairement de la cuisson d’une terre qui con- 
tient, parmi ses 61dments, des oxydes colorants, surtout les oxydes de 
fer et de manganese. C’est ainsi quo les briques, les tuiles, les car- 
reaux, produits par certains argiles, sortent du four, colores en rouge 
ou en jaune plus ou moins fonces. Mais, a part ces produits, dont la 
coloration rouge est fort recherchde quand elle est rdguliSre, il faut 
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reconnaitre que la plupart des pMes naturellement colordes ne sont pas 
acceptables, et doivent 6tre dissimulees ou remplacees par des p^ltes 
arlificiellement colorees. 

Pates artificiellerrient colorees. — Les p4tes colorees artiflciellement 
dans toute leur masse ne sont pas rares. Ainsi, la pclte des gres cdrames 
fins revolt des colorations de diverses nuances; il en est de meme des 
pMes de couleur pour porcelaine, entre autres de la p4te celadon. 

C’est au moyen d’oxydes metalliques que Ton colore les piles dans 
toute leur masse. 

Ces oxydes sont : 

Les oxydes de fer, donnant du jaune, du rouge ou du brun ; 

Les oxydes de manganese, donnant du violet ou du brun ; 

Les oxydes de chrome, donnant du vert, du jaune ou du bleu; 

Les oxydes de cobalt, donnant du bleu; 

Les oxydes d’uranium, donnant du jaune ou du brun ; 

Les oxydes d’or, donnant du rose ou du gris violace ; 

Les oxydes de platine, donnant du gris ; 

Les oxydes d’iridium, donnant du gris ou du noir; 

Les oxydes de fer colorent naturellement les piles des poteries 
communes et des grfes. 

Les oxydes de manganese ne sont employes qu’en faible quantit6 dans 
les pites ; ils servent i accenluer en brun la coloration donn6e par le fer. 

Les oxydes de chr6me, ajoutds aux piles do porcelaine dure, de 
porcelaine tendre et de gr5s fins, les colorent en vert. 

Les oxydes de cobalt, mfeles i des pites ferrugineuses, les colorent 
en brun et mgme en noir; en melange avec I’oxyde de chr6me et 
I’oxyde de fer, ils donnent i la pile une couleur brun rougeitre. 
Ajout^s seul i la pile, ils la colorent en bleu plus ou moins intense, sui- 
vant la proportion employee : c’est le cas des gres fins anglais. Me- 
langes et frittds avec I’oxyde de zinc et le feldspath, ils colorent la por- 
celaine tendre anglaise en bleu d’outremer. 

Les oxydes d’uranium, d’or, de platine et d’iridium donnent aux 
pites de tris belles colorations; niais leur prix est tellement dleve 
qu’on ne les emploie guere que pour colorer les pites des porcelaines 
et des grfes fins dont la valeur est considerable. 

Le mode d’emploi de ces o.xydes colorants dans la masse de la pile 
est simple : lorsqu’ils font partie inlegrante et naturelle de la pale, 
comme les oxydes de fer et de manganese dans I'argile, il sultit de 
broyerle tout, puis d’humecter, de raffermir, de p6trir, de faqonner et 
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(le cuire la pale. Au coiitraire, s'il faul introcluire les oxydes dans la pMe, 
on les broie Ires finement, soil purs, soil fritt^s ou fondus avec un 
Element antiplastique (quartz ou feldspalh), apres quo! on mdlange la 
poudre oblenue avec les autres elements de la pile, et on precede, 
commedans lecas precedent, au petrissage, aufaqonnage etkla cuisson. 

Mais la coloration de la masse entiere d’une pile devient fort cod- 
teuse avec des oxydes de grande valeur; aussi se contente-t-on, souvent, 
d’appliquerles oxydes la surface de la pile, tantot crue, tantol pr^ala- 
blement cuite. Dans ce cas, on les emploie purs, s’ils peuvenl adherer 
^ la pile au moment de la cuisson en ddgourdi ; ou bien, on les applique 
en melange avec un fondant vitreux qui les fixe i la pile, en cuisant. 

Dans certains cas, on colore la surface de la pite moul6e, non plus 
avec des oxydes, mais au moyen d'engohes. On appelle engohe un me- 
lange d’oxydes colorants avec une maliere terreuse qui est generale- 
ment de I’argile blanche. II est naturel lorsque la substance terreuse 
contient naturellement en melange les oxydes colorants ; tels sont les 
ocres. II est artificiel, au contraire, lorsqu’on melange les oxydes avec 
une terre blanche ou tr^s peu color6c. Souvent aussi , I’engobe ne 
contient aucun oxyde et ne se compose absolument que d’une couche 
d’argile blanche. On I’applique alors sur des poteries, pour en masquer 
la couleur sale, et pour obtenir une surface blanche sur laquelle on 
peut rapporter des decorations. Tous ces engobes, color6s ou non, 
s’appliquent, comme les oxydes, i la surface de la pite; ils ont besoin, 
pour r6ussir, de cuire i la mime temperature qu’elle-m6me, de pos- 
seder le mime degrd de fusibilite et de dilatabilite, d’adherer enfm 
parfaitement i la pite. 

Mais, que Ton colore la masse entiere d’une pite, ou que I’on ap- 
plique h la surface seulement une legere couche, coloree ou non, au 
moyen d’oxydes ou d’un engobe, on n’obtient jamais qu’une couleur 
unique ou plusieurs couleurs plates juxtaposies, appelies couleurs de 
fond. Or la decoration des poteries ne se contenle pas de cetle simple 
coloration : il y a longtemps qu’on les decore de peintures i dessins 
reguliers et i figures. On les obtient de meme au moyen d’o.xydes me- 
talliques colorants, appliques soil sur la pate crue, soil sur la pile cuite 
a retat de degourdi, ou i I’etat de biscuit. Nous nous occuperons plus 
loin de ces decorations de poteries. 

Toutes les piles que nous venous de passer en revue, colorees ou 
blanches, engobees ou non, ddeorees ou non de peintures sur erh, sur 
degourdi, ou sur biscuit; toutes ces pates, disons-nous, n’ayant pas en- 
core reQu de glaQure, constituent ce qu’on appelle des poteries simples. 



LA CERAllIQUE 


177 


2. — POTERIES COMPOSEES ET GLACURES 

Definitions. — Les poleries composees sont celles qui sont revetues 
d’une glagiire. 

On donne le nom general de glucitre 5. I’enduit brillant, transparent 
on opaque, incolore on colore, dont on revet la surface des poteries. 

La glagure ajoute aux poteries des qualites nouvelles et fort pr6- 
cieuses : elle leur donne un vernis brillant qui en exalte singuliere- 
ment la couleur; elle les rend parfaitement impermbables; elle les 
maintient, enfin, dans un etat constant de proprete. 

La glagure regoit, dans I’industrie, le noin particulier de vernis 
lorsqu’elle cst transparente et plombifh-e, qu’elle soil du resle incolore 
ou coloree. 

Uemail, an contraire, est une glagure opaque el ordinaireuient stan- 
nifere, ayant la propriote de masquer completenient la couleur souvent 
inacceptable de la pate. C'esl une matiere vitreuse qui a perdu sa 
transparence par I’addition d'une certaine quantite d’oxyde d’etain ou 
d’antimoine. II se distingue de I’engobe, precisement, par cette appa- 
rence vitreuse. 

On nomme couverte toute glagure terreuse plus ou moins fusible et 
plus ou moiris transparente. 

On appelle lustre une glagure generalement alcaline et qui n’a 
qu’une trfes faible ^paisseur. 

(Juels que soicnl les noms particuliers qu’elles aieiil regus, les gla- 
gures, colorecs ou non, Iransparentes ou non, nc soul jamais que de 
veritables verrcs, c’est-i-dire des silicates ou des borates plus ou 
moins fusibles. Assez souvent, on les conqjose, en les fondant ou non, 
avant de les appliquer sur les poteries et de lessoumettre a la cuisson : 
c’est le cas de I’email des faiences communes et des glagures des pote- 
lics anglaises et des porcelaines dures. Mais souvent, ces silicates se 
composent d’eux-inemes, au moment de la cuisson. par la combinai- 
son de I’cnduit avcc la silice de la pile, sous rinlluence d’une tcinpe- 
lature rouge : telle est la glagure formic par I’alquifoux (sulfure de 
plomb) sur les poteries communes, ct celles que developpe le sel ma- 
rin, lorsqu’oii le volatilise en dirigeant la vapeur sur les poteries de 
gr6s. 

Conditions d'une bonne glagure. — Une bonne glagure doit avoir 

le 
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assez de duretd pour resistor aux frottements; elle doit, en outre, 
conserver indefiniment son dclat el, par consequent, rester inalterable 
i I’air et i I’eau; enfin elle doit realiser, I’egard de la pile elle- 
meme de la poterie, les trois conditions suivantes ; 

1 “ — Elle doit avoir sur la pate une adherence convenable, ni trop 
faible, ni trop forte. Au cas ou I’adherence est trop faible, la glaQure 
se detache, se leve en dcailles, et produit le ddfaut appele ecaiUage, 
si frequent dans les faiences. Dansle second cas, la glagure, ayant trop 
d’affinite pour la pile de la poterie, la penetre, et y disparait mdme 
quelquefois completement : on dit alors que la glaQure est sucee. 

2° — La fusibilite de la glacure doit etre en rapport avec celle de la 
poterie. Si elle est trop fusible, elle coide et s’amasse dans les parties 
creuses ou en pente de la poterie. Si, au contraire, elle est trop dure i 
fondre, elle n’olTre aucun dclat, s’^lend mal sur la surface, et prdsente 
souvent des ondulations. 

3’ — La glagure et la pMe'de la poterie doivent eprouver, tres sen- 
sibleraent, les monies dilatations aux m6mes temperatures. Une glagure 
qui se dilate moins que la pMe, se fendille en tons sens, en produisant 
une espece de mosaique, plus ou moins irr6guli^re, appel(§e tressa/l- 
lure. Toutes les lignes de la mosaique noircissent vite et 6teignent le 
brillant de la glagure. Et cependant, une tressaillure bien reguliere 
devient une qualitc fort recherchee dans les porcelaines et prend le 
nom de craquelure. On estime surtout les craquelures truitees, qui sont 
les plus petites. On on colore les lignes on plongeant les pieces dans 
une decoction bouillante d’encre noire ou d’encre rouge. 

On voit, par ces conditions, qu’aux diverses poteries correspondent 
des glagures speciales, dont les Elements varient avec la nature et les 
proprietds de la pitc ellc-meme. Glagure et pate doivent se convenir 
reciproquement. La grande babilete du fabricant consistc a savoir 
composer celle qui convient aux terres qu’il met en usage, et aux 
produits spdeiaux qu’il fabrique. 


3. GLACURES INCOLORES 

Brongniart, dans son Traite des arts ceramiques, et M. Salvdtat, dans 
ses Leqons ceramiques, deu.x ouvrages hors ligne qu’on ne saurait trop 
con^ulter, ont distingue les glacures entre elles par leur composition 
chimique. C’est li que resident, en effet, leurs veritables caractercs dis- 
tinctifs, beaucoup plus que dans leurcouleur, qui est souvent absente. 
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II est i remarquer, d’ailleurs, que les glaqures color^es ne different 
des glaqures incolores que par quelques centifemes d’oxydes metalli- 
ques colorants, qui ne sauraient en modifier nullement les caracteres 
chimiques. II nous suffira done d’etudier sur les glagures incolores, 
les propriet6s, les modes de fabrication et d’emploi des glagures en 
general, apres quoi nous indiquerons, en quqlques mots, comment on 
les transforme en glagures colorees. 

Brongniart avail ^tabli qualre groupes de glagures ; M. Salvdtat 
les a conserves, mais en y ajoutant un cinquieme groupe, celui des 
glagures boraciques, qui a pris, depuis Brongniart, une importance 
considerable. 

Nous donnons ici la nomenclature de ces cinq groupes de glagures, 
en y ajoutant, pour cbacun d’eux, les substances parmi lesquelles on 
cboisit les elements composants, pour obtenir des glafures incolores. 


TABLEAU 13. — KOMENCLATURE ET COMPOSITION 
DES GLA CURES IN COLORES 


NO-MEXCLATURE. 

Sl'BSTANCES COMPOSANTES. 


Soude N^zO. 

Potasse KO. 

Glagure 

Set iiiann on chlorure de sodium (NuCI). 

silieo-alcaline. 

Set de nitre ou azotate de potasse (KO,AoO*). 

Craie ou carbonate de chaux iCaO, CO-). 

Sable ou quartz (silioc, ou aeide siliciqiio SiO*). 

Litharge ou massicot (protoxyde de plomb P60). 

Glagure 

Alquit'oux ou galene ^suliure de plomb, P6S). 

piombif^re. 

Minium (plombate de plomb, 2P60, Piu- = Pi^O*). 
yuartz, sable, argile, etc. 

Bioxyde d’etaiu [SnO-j. 

Gla^ure 

Oxvdes de plomb. 

staniiifere. 

Glagure 

Quartz, sable, sel marin, soude, etc. 

Borax ou borate de soude (NaO, 2BoO’ + 10 HO). 

Feldsiiatli, cristal, craie, ceruse, minium. 

lioracique. 

Quartz, silex. etc. 

Feldspath (silicate d'alumine et de potasse). 

1 Craie ou carbonate de cliaux. 

Glagure 

Scones, laitiers de forge. 

alcalino-terreuse. 

iTerre franclie, dite terre \ 

' abrique,s. Silicates 

Argile blanche. ) 


Parmi toutes les substances de cc tableau, quelques-uncs servent 
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surtout de fondants dans la pate dela glaQure : ce sont, comme dans les 
verres, la sonde, la potasse, le sel matin, le plomb, les cendres a cause 
de leur potasse; puis, le feldspalh, le carbonate de chaux. — L’argile, 
le feldspatb, interviennent par leur alumine, donl la propriete plasti- 
que et liante permet a la glaqure d’adbdrer plus forteuient a la poterie, 
en merae temps que la plus ou moins grande proportion d’alumine aug- 
mente ou diminue la fusibilite de la glaQure. — Le sable et le quartz 
y introduisent la silice indispensable atoute vitrification; de plus, ils 
donnent aux vernis le degre de duretd necessaire a la poterie. Laterre 
tranche est substituee souvent au sable pour les vernis noirs ou bruns. 

Quant au cboix de ces substances, il est variable avec la nature et 
avec la valeur de la poterie. 

C’est ainsi que le feldspatb, qui puise en lui-mdme tons les eldments 
ndcessaires a une belle glaqure, savoir : la silice, la potasse et I’alu- 
mine, est adoptd pour fournir les couvertes de la porcelaine dure, 
des grds, des faiences fines. 

La faience fine de Montereau, Gien, Forges, Sarreguemines, Choisy- 
le-Roi, Creil, etc., improprement appelee porcelaine opaque ou demi- 
poi'celaine, emploie surtout, pour composer ses glaqures, le borax, la 
potasse, la soude, le sel de nitre, le feldspatb, et Foxyde de plomb. 

Le sel marin entre, avec d’autres eldments, pour former I’email des 
faiences communes, mais son emploi le plus gdneral est de composer 
a lui seul le vernis incolore et transparent des gres cerames, fins ou 
communs, et surtout des grbs de couleur. 

Pour d'autres gres cerames, la glaqure est composde de sel marin, 
soude, carbonate de chaux, terre tranche, avec ou sans oxyde de 
plomb. 

Sur les poteries communes, cnfin, les substances employdes gdnd-- 
ralement pourlaglaqure sonlle plomb, I'argilc, la terre tranche, et aussi 
quelques oxydes mdtalliques, entre aulres, ceux de fer et de manga- 
nese. 

Modes d'applicalion des glagiires. — Lorsqu’on a ddtermind la nature 
et les proportions des substance') qui doivent composer une glagure, il 
faut, tout d’abord, les broyer avec infmimenl de soin, souvent meme 
apres calcination, puis les tamiser et les bicn melanger ensemble ; 
apres quoi, suivanl le cas, on fond ou Ton fritte le mdlange, el alors 
on peul I’employer, soil i I’dtal de poudre fine et secbe, soil d Fetat de 
bouillie ou barbotine. 

De la qualre mdlbodes pour appliquer les glaQures : ce sont les 
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m^thodes par saupoudration, par immersion, par arrosement et par 
volatilisation. 

La m6thode par saupoudration s’emploie, surtout, pour les poteries 
grossieres dont le prix de xente est fort bas, et dont il faut, par raison 
d’economie, cuire la pMe en m§me temps que la glagure. On sanpou- 
dre, avant la cuisson, la surface encore humide de ces poteries avec 
une substance qui est le plus souvent un compose plombeux (alqui- 
foux ou minium). Au feu, ce compost produit un oxyde de plomb, qui 
se combine avec la silice et I’alumine de la p^te, pour former un sili- 
cate double d’alumine et de plomb, qui constitue la glagure. 

Le precede par immersion s’applique aux poteries auxquelles leur 
prix commercial permet de supporter une Mgfere cuisson prealable, 
appelee degourdi, et qui a pour resultat de transformer la p4te en une 
matiere absorbante et non d^lai’able dans I’cau. La pate de la glagure 
est delay6e dans I’eau et maintenue liquide. On y plonge rapidement 
la pifece aglacer; cette pifece, en absorbant une cerlaine quantity 
d’eau, se recouvre en m§me temps, comme un filtre, de la pate en 
suspension. L’^paisseur de la couche, ainsi d^pos6e sur les surfaces, est 
proportionnelle a I’epaisseur de la pidee et a la duree de I’immersion. 
Lorsque les pieces ont regu cette couche uniforme, elles sont portees 
au four, et elles cuisent en mSme temps que leur glagure, ainsi quo 
dans le precede par saupoudration. Cette methode par immersion 
permet de recouvrir I’int^rieur d'une pi&ce d'une glagure differente 
de celle qu’on applique a I'extdrieur. On emploie souvent Timmersion 
pour glacer les poteries communes vernissees, les faiences communes, 
les faiences fines, les porcelaines dure et tendre, et certains gr^s 
edrames fins dont la glagure est fcldspatbique. 

La mothodc par arrosement s’applique aux poteries qui cuisent a 
une temperature sup^rieure a celle de leur glagure. 11 faut done, tout 
d’abord, cuire la pate de la potcrie, qui perd souvent sa porosite par 
cette cuisson, de sorte qu’on ne peut plus employer la methode par 
immersion. Puis on reduit la pile de laglagureen une bouillie epaisse, 
qu’on verse uniformemen> et rapidement, soil a rint6rieur,soit a I’ex- 
terieur des pieces. Ce procede, qui permet, comme le precedent, do 
distribuer des glagures differentes a I’interieur et a I’exterieur des 
pieces, s’applique aux poteries communes vernissees, aux gres com- 
mons lorsque la glagure est calcaire, a la porcclaine tendre anglaise 
et frangaise, aux faiences communes, en y adjoignant parallelement 
la methode par immersion. 

Le procede par volatilisation n’est gucre employe que pour glacer 
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les pieces avec du sel marin, des metaux, ou des cendres volatiles. II 
consiste a projeter dans un four une vapeur saline ou metalliqiie. Cette 
vapeur forme avec la silice de la pAte un silicate de soude, ou un 
silicate metallique, qui sont de v^ritables verres, et qui donnent A la 
poterie I’aspect brillant et vitreux qu’elle recevrait des precedes expo- 
ses ci-dessus. Cette methode est employee surtout pour les gres cerames 
communs et fins dont la glaqure est alcaline. 

Apres avoir decrit succinctement les matieres composantes, le mode 
de fabrication et les modes d’application des cinq groupes de glagures 
inscrites an tableau 13, ilconvient dereprendrechacunde ces groupes 
et d’en examiner I’bistoire et le mode d’action. 

Glacio'e silico-alcaline. — On a vu, par le tableau 13^ que la soude, 
\ei potasse, le sel imrin, le sel de nitre, les cendres, la craie, le sable et 
le quartz entrent dans la composition de cette glagure. Tons ces corps 
servent A introduire, A la surface de la poterie, I’un des alcalis (soude 
ou potasse), un oxyde terreux qui est la chaux, et enfin le sable ou le 
quartz. Tous ces Elements, se combinantentre eux sous Taction dela cha- 
leur, donnent un silicate double de chaux et de soude on de potasse ; 
dans le premier cas, on a le verre A vitre ordinaire; dans le second 
cas, on obtient ce qu’on appelle le verre de bohemc incolore. 

On pent se dispenser d’ajouter la silice A la glagure, si la pAte de 
la poterie est assez sableuse pour lui fournir elle-m6me T^lAment 
siliceux. 

Les glagures silico-alcalines sont fort anciennes; on les trouve sur 
les antiques poteries, A pAle trAs siliceuse, de TEgypte, de la Perse, 
ce qui les ferait remontcr A plus de 1.700 ans avant JAsus-Christ. Ces 
poteries, par leur composition presque exclusivement sableuse, se 
rapprochent beaucoup de nos gres cerames, et tiendraient volontiers 
le milieu entre les grAs cArames et la porcelaine dure. 

A une Apoque beaucoup moins ancienne, une grande quantitA de 
poter.es romaines, jaunatres, A pAtc tendrc et sableuse aussi, presen- 
tent une glagure extremement mince, tantot rouge et tantot noire, 
qui n’est autre qu’im verre particulier composA d’un silicate de soude 
et de fer, dans lequel Toxyde de fer de la pAte joue le role do la chaux 
ordinaire. Quant au vernis noir, c’est un verre colorA par des sulfures 
mAtalliques, et cuit A Tabri du contact de To.xygAne de Pair, atin que 
le soufre ne puisse se dAgager A TAtat d’acide sulfureux. 

A une Apoque plus rAcente encore, les poteries tendres et fines, A 
pAte marneuse, que nous ont lAguAes la Grande-Grece et TEmpire 
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romain, c’est-k-dire les vases campaniens et remains, sent reconverts 
aussi d’une glacure trks mince et tres adherente ; elle esl k pen prfes 
incolore et exalte la coulenr du vase ; elle e^t anssi quelqnefois noire. 
Analyske parkl. Salvetat, elle n’a pas revele d’antres Elements qne de 
la silice et de I’alcali, melks avec de I’oxyde de fer et de la chanx. Le 
vernis noir est de meme natnre qne le prkekdent. 

Les anciennes poteries mexicaines, qui avaient nne pkte argilense 
pins dnre qne celles des anciennes poteries grecqne et romaine, avaient 
regn des glagnces silico-alcalines d’nne grande finesse, et de meme 
composition chimiqne qne les vases grecs et remains. 

C’est en Angleterre, k la fin du xvii‘ sifecle, qne Palmer ddeouvrit la 
glaqnre an sel marin, et qne les freres Elers glacerent lenrs faiences 
fines k pkte silexee. Ils enfermaient dans des cazettes, et faisaient vo- 
latiliser nn melange de sel marin, de carbonate de potasse et d’nn 
dixieme d’oxyde de plomb. La poterie etant tres silicense, la silice 
decomposait les deux selsk la temperature rouge, et formait un verre 
alcalin tres mince et fort brillant. 

Les gres cerames communs, et les grks ckrames fins anglais se gla- 
cent par la simple volatilisation du sel marin qu’on projette dans le 
four, a la fin de la cnisson. La temperature eievee qu’exige la cuisson 
des grks volatilise le chlorure de sodium ; puis la silice de la pkte en 
decompose la vapeur, pour en former un silicate de soude qui vernit 
finement la surface des poteries. Mais il est indispensable qne la pkte 
de ces poteries contienne un exeks de silice; cette condition se realise 
d'ailleurs pour les grks. 

Glacure plombifere ou vernis. — Cette glagure n’a pas d’anciens 
quartiers, comme la preckdente; on ne la trouve gufere employee 
couramment qu’au commencement du xiii' siecle, en France. Elle 
nous arrivait vraisemblablcment de la Perse, par I’intermediaire des 
Arabes qui s’en servaient, parait-il, dks le xi' siecle. 

Au nombre des poteries qu’on vernisse, on pout compter, tout d’a- 
bord, les poteries tendres k pkte sableuse (briques et tuiles vernissees 
et autres poteries communes). II suffit de les recouvrir d’une couche 
d’alquifoux (sulfiire de plombi, de litharge ou de minium. A la cuis- 
son, le soufre se degage k I'ktat d’acide sulfureux, et I’oxyde de plomb, 
qui se forme k la place du sulfurc, se combine avec les klemcnts de la 
pkte pour former un silicate fusible et multiple de plomb, d’alumine, 
d’oxyde de fer, de chaux, etc., qui s’ktend sur la poterie dont il sup- 
prime la porositk. 
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Ce vernis n’est done pas autre chose qu’une esp6ce de cristal. On 
sait que le cristal est un iwe (silicate de chaux et de potasse) dans le- 
qucl la chaux est remplacee par I’oxyde de plomb. C’est une substitu- 
tion analogue qui a transform^ la glagure siiico-alcaline de tout h 
I’heure en une glagure plombifere. 

On trouve cette glagure appliquee sur les briques et tuiles vernissees 
au plomb, sur la poterie vernissee commune b p4te marneuse; sur les 
terres cuites du Beauvoisis a ptlte calcaire; sur la faience dite de 
Henri 11, b pMe argileuse demi-dure; sur les faiences fines du premier 
^Yedg^TOod, dites creanKolour ; sur le gres cerame commun, sur le 
gres flu anglais, sur quelques porcelaines dures chinoises, sur la por- 
celaine tendre anglaise, sur la porcelaine tendre vieux-S6vres. 

Glagure stannifh-e ou email. — On n’est pas bien fix6 sur I’origine 
de la glagure stannifere. 11 parait cependant qu’au xii' siScle, on fabri- 
quait, en Allemagne, des terres cuites & email stannique. 11 est plus 
certain que les Arabes ont introduit avec eux, en Espagne, les tuiles 
de lerre emaillees, telles qu’on les fabriquait en Perse et en Arable. 
Yers la fin du xaf siecle, et durant tout le xiv', les Maures d’Espagne 
avaient 41ev6 a un baut degre de splendeur I’industrie des poteries 
4maill4es. 

Cg n’est qu’au xv* siecle que I'email stanniffere apparait en Italic. 
II ne fut couramment employ^ qu’au xvi' sifecle, en France. 

L’oxyde d’4tain, qui est blanc, n’est pas dissous, mais tenu seule- 
ment en suspension, dans la pilte de l’4mail, et c’est ii cet etat parti- 
culier de retain que I’email doit son opacity. II n’est pas employ6 
scul, mais combine ou simplement melange avec I’oxyde de plomb; 
ce melange, appele calcine, e>t ajoute aux matieres fondantes qui, en 
fondant b la cuisson, maintiennent I’oxyde d’4tain en suspension dans 
la glagure. 

L’experience a demontre que la glagure stannique ne peut s'appli- 
quer, sans gergure, que sur les p^tes c4ramiques ties chargees de 
calcaire, et cn contenant une proportion comprise entre 13 et 22 
p. too. En dehors de ces limites, I’email tressaille et se gerce, el la 
poterie devient impropre i la fabrication des faiences ingergables. 

Ajoutons, pour n’y plus revenir, que I’o.xyde d’antimoine, I’acide 
arsenique et le phosphate de chaux possbdent, avec I’oxyde d'4tain, 
la propriete de rendre opaques les glagures. 

Nous signalerons I’emploi de la glagure slannifbre sur des faiences 
arabes ^ ptlte sableuse, sur des faiences i p4te marneuse pour poSles, 
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sur la faience commune, snr la terre de pipe 6maillee, sur la faience 
fine ^maill^e de Lun^ville, sur certains grfes de la Chine et du Japon, 
sur quelques porcelaines de la Chine k pMe kaolinique, sur la porce- 
laine de Chantilly h pAte fritt6e. 

Glacure boracique. — Le borax, ou borate de soude (NaO, 2BoO’, 
+ lOHOl, soumis A la chaleur, fond cl’abord dans son eau de cristal- 
lisation, se boiirsoufle, se desseche, et enfin eprouve, au rouge, la 
fusion ignee, en sc transformant cn une matiere vitreuse, incolore et 
dure. En meme temps, le borax fondu dissout les oxydes metalliques 
et les transforme en des verres transparents et colores suivant leur 
nature. Ainsi I’oxyde de chrome se colore en vert eraeraude; I’oxyde 
de cobalt en bleu intense ; I’oxyde de cuivre, en vert pAle ; I’oxyde 
defer, en vert de bouteille ouenjaune; I’oxyde de manganese, en 
violet; I’oxyde de nickel, en vert emeraude pale. Les oxydes blancs 
ne se colorent pas. II r^sulte de ces considerations que le borax est 
parfaitement apte b former des glaqures; aussi est-il employe depuis 
longtemps i cet usage. On trouve en effet des glagures boraciques sur 
les poteries persanes a pAte sableuse, sur quelques faiences de Sarre- 
guemines k p4te marneuse; sur les faiences de Rubclles, sur la veri- 
table faience fine, i pAte sile.\ee, dite cailloutagc anglais; sur le gr6s 
commun anglais; sur certains grAs fins anglais, sur la porcelaine dure 
vernissee de Sevres, sur la porcelaine tendre de Tournay, 

Glagure alcalino-terreuse ou couverte. — Ces glagures sont generale- 
ment composees d'alumine, de chaux, d’alcaliet de sable, dont la cha- 
leurfailde veritablcs verres. On inlroduit I’alumine a I’etat d'argile, 
etsouvent inSme I’alumine et I’alcali bl’etat de feldspath. L’alumine a 
le pi ecieux avantage d’ajouter beaucoup b la resistance naturelle de 
la glagurc. 

Ces glagures, convenablemenl dosces, donnent de bons rdsultats 
sur Ics poteries tendres b pile sableuse (briques et tuilcs). Quand elles 
contiennent de la chaux, elles s’appliquent dilTicilemcnt sur les pote- 
rics tendres k pate marneuse, car cettepAte est assez fusible et absorbe 
ais^ment la glagure calcaire ii la cuisson. 

La glagure alcalino-terreuse remonte A unc haute antiquity ; car les 
bi'iques de Babylone etaienl enduites, d’apiAs M. Jacquemart, d’une 
glagure qui elait un silicate alcalmo-alumineux de couleurs varices, oil 
dominent le bleu turquoise, un ton gris bleu et un blanc plus ou 
moins pur. 



186 


LA CERA-AIIQCE 


On trouve la couverte alcalino-terreuse appliqu^e sur les carreaux 
a, p^te sableuse des tnosquees arabes, surquelques poteries communes 
i pate marneuse, sur des tuiles k pate argileuse et a glaQure calcaire; 
sur les gres communs a couverte calcaire de Treigny et de Saint- 
Amand ; sur les gres fins k couverte terreuse du Moutet ; sur la porce- 
laine ordinaire de Sevres, de Chine et de Saxe. 


4. — GLACCRES COLOKEES, OD EMAUX 

Nous avons dit precddemment que toutes les glaqures transparentes 
ou opaques, comprises dans les cinq groupes du tableau 13, peuvent 
etre color^es ou non. 

La glagure incolore est employee sur les poteries, lorsque leur pate 
est coloree, soil naturellement, soit artificiellement , de nuances 
agreables, uniformes, ou variees, ou lorsqu’elle est d^corde de pein- 
lures appliqudes sur cru, sur d^gourdi ou sur biscuit Ce vernis inco- 
lore a pour effet d’aviver les couleurs, de les faire adherer a la pate, et 
de les conserver inddfiniment sous un enduit a la fois transparent et 
dur. Ainsi se pratique ce qu’on appelle la pe/nture sous (jlngure-, ainsi, 
pour ne pas quitter I’industrie du batirnent, des tuiles cuisant d’un 
beau rouge uniforme, n’ont besoin,pour atre vernissaes,que d’une gla- 
cure incolore et transparente, qui en exaltera la couleur rouge en lui 
donnant un vif ^clat; ce seront des tuiles vernissees. 

Mais, lorsque la pate dela poterie est mate et blanche, soit par elle- 
mSme, soit par la pose d’un engobe, on peut la recouvrir d’une glagure 
transparente et colonie, qui produit aux yeux le mSme effet qu’une 
glagure incolore appliquee sur une pate colorde, car elle fait briber la 
piece de tout I’eclat de sa couleur propre. Ainsi, pour conserver 
I’exemple adopte ci-dessus, les tuiles qui cuiront blanc pourront rece- 
voir une glagure transparente d’une couleur quelconque; elles seront 
brillamment colorees de la couleur du vernis : ce seront encore dcs 
tuiles vernissees. 

Enfin, si Ton veut dissimuler, autremenl que par un engobe colure, 
la couleur ddsagreable ou irrdgulibre d’une pate, on emploie une 
glagure opaque coloree., e’est-h-dire ce que I’industrie appelle un ernuH 
colore. Des tuiles ainsi traitees seraient des tuiles emaillees. 

Les glagures colorees peuvent done 6tre opaques et transparentes ; 
dans le premier cas, ce sent des emnux; dans le second, ce sont des 
vernis, suivant les appellations de I’induslrie; maisrusage, ce contemp- 
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teur 6ternel des conventions de la science, n’a pas consacr^ ces defi- 
nitions, et il appelle indistinctement e»w;7toute glaQure color6e,qu’elle 
soit opaque ou transparente. Ainsi, les tiiiles colorees etvernissees qui 
remonlent an xm' et xiv' sifecles, et qui brillent encore aujourd’hui 
sur nos vieilles cath6drales, sont appel^es par beaucoup des tuiles 
emaillees. 

D’ailleurs, M. Salvctat, dans ses Lecons de ceramique, n’a pas hesite 
i definir I’email, non pas suivant les conventions de I’indnstrie, mais 
suivant celles de Fusage, et il appelle email toute matiere vitreuse, 
transparente ou non, colorde par des oxydes maintenus i I’eiat de 
dissolution. De IS. le sous-titre d’emaux donnS S ce chapitre, concur- 
remment avec celui de glafitres colorees. 

On prepare les glagures colorees, soit en faisant fondre ensemble 
Foxyde ou les oxydes colorants avec les el6monts de la glagure incolore, 
soit en mglangeant simplement Foxyde colorant ^ la glagure blanche 
finement broy^e; puis on les applique sur les poteries par saupoudra- 
tion, immersion, ou arrosage, tous proc^des que nous avons deceits h 
propos des glagure incolores. 

Quant aux oxydes employes, ce sont les suivants ; 

Oxyde de fer, donnant du jaune, du rouge, du brun; 

Oxyde de manganese, donnant du violet ou du brun ; 

Oxyde de cuivre, donnant duvert; 

Oxyde de chrdme, donnant du vert, du jaune ou du bleu; 

Oxyde de cobalt, donnant du bleu. 

Puis, des mdlanges dos6s de ces oxydes donnent d’autres couleurs. 
Ainsi le gris est donn6 par un melange d’oxydes de cuivre, de manga- 
nese, de fer et de cobalt ; Ic noir est donn6 par les m6mes oxydes, 
melanges en d’autres proportions que nous verrons plus loin. 

Les couleurs que Fon pourra donner aux glagures seront d’autant 
moinsnombreuses que Fon cuira la poterie composde a une tempera- 
ture plus elev6e; card est peu d’oxydes colorants qui puissent resister, 
sans se reduire, a de telles chaleurs. Ainsi, la porcelaine dure, qui cnit 

l.oOO ou 1.600 degr^s centigradcs, no pourra recevoir que trois 
nuances dc glagures, savoir : la nuance bleue donndc par Foxyde de 
cobalt, la nuance verte donnee par I’o.xyde de chrOme, et la nuance 
brune donnee par un melange d’oxyde de manganese et d'oxyde de 
fer rouge ; ce sont, en etfet, les seuls oxydes colorants qui fondent a la 
temperature de cuisson de la porcelaine dure. La pilte de la glagure 
pour cette porcelaine, est le feldspath d61ay6 dans Feau avec Foxyde 
colorant, et formant une barbotine qu'on applique, par immersion, sur 
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la p^te d^gourdie. Ces glagures ou coiivertes sent dites emaux (litres 
oil infusihles pour foods. 

M ais les porcelaioes tendres et les faiences, qui cuisent h des tempe- 
ratures bien infdrieures k celles de la porcelaine dure, pourront rece- 
Toir une bien plus grande varidte de glaQures colorees. Ces poterics 
sont d’abord cuites en biscuit k des temperatures qui varient, suivant 
les espbees, de 30 & 100 degrds du pyrometre de Wedgwood ; puis, sur 
ce biscuit, on applique une gla^ure coloree, soil transparente, soit 
opaque, assez fusible pour sc cuire ii une temperature relativement 
basse, comprise entre 8o0 et 900 degres centigrades. Mais il est bon de 
noter que ces glagures fusibles sont toujours moins brillantes, moins 
dures et moins solides que les glagiires colorees de grand feu sur por- 
celaine dure. On les ddsigne ordinairement sous le nom d'ernaitx fu- 
sibles pour foods. 

Les couleurs qu’on pent donnerk ces bmaux fusibles, pour faiences 
et porcelaines tendres, sont nombreuses. Ce sont generalement, sur 
les faiences, des fonds en bmau.x stanniferes blancs, jaunes, verts, 
bruns, violets; pour la porcelaine tendre, des fonds en vernis ploni- 
beux, verts, jaunes, bleus, violets, turquoise verte ou bleue, jaune 
verditre, vert-pomme, lilas clair, ivoire, rose clair ou rose foned. 

Nous arrivons maintenant a la decoration des poteries par la pein- 
ture. 


3. — PEINTl’RE DES POTERIES 

Historique. — La decoration des poteries par la peinture a jou6 de 
tout temps un lole important dans I’histoire de la ceramique. C’est 
qu’en effet, le sentiment de i’art est innd cbez I’homme, et qu’aprcs 
avoir su fabriquer ses poteries et ses vases, il a voulu leur donner les 
formes les plus graeieuses, ce qui est I’oeuvre de la sculpture, et les 
revC'tir en mSme temps de riches orncmentations colorbes, ce qui e^t 
rffinvre de la peinture. 

Ces decorations, en tant qu’oeuvres d’art, ont varid naturellemcnt 
selon le goilt particulier de cliaque nation. 

Les Grecs, qui avaient rei^u de I’Asie I’art de la edramique, imitent 
d'abord le style asiatique et reprdsentent, sur leurs poteries, des ani- 
iiiaux naturels on fantastiques, des monstres, moitie honimes, moilie 
animaux; des sphinx, des sirdnes, des oiseaux d tete humaine, des 
deesses ailces; puis, dans les fonds, des semis de rosaces, de plantes. 
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de fleurs. Plus tard, aux-y* et iv* sifecles avant J6sus-Christ, Tart grec, 
arriv6 k son apogee, peint des scknes mythologiques, des processions 
de divinit^s, des scknes de combats, des courses, souvent aussi des 
scknes bacbiques. 

En Chine, on pent compter plusieurs genres d’ornementation. L’un 
d’eux est caracterise par la predominance des chrysanthemes et des 
pivoines, semees et prodiguees au milieu de cartouches et de medail- 

lons, d’arabesques et de rinceaux, d’imbrications et de hordures 
richement hrod^es de fleurs et d’or. La famille verie, ainsi nommee de 
sa couleur dominante, esl decoreede scenes hieratiques on historiques, 
avec des fleurs presque toutes symboliques; quelqnefois aussi, ce sont 
des scenes champktres, avec des rochers perdus dans des tiges fleuries 
d’ffiillets, de gramin^es ou de marguerites. Enfin la famille rose bribe 
surtout par une decoration toute de fantaisie : ce sont de riches bor- 
dures enlourant un bouquet de fleurs; ou une terrasse, sur laquelle 
courent des cailles, des oies, ou des chevaux, ou bien des scfenes fami- 
liferes representant des jeunes femmes qui prominent leurs enfants, 
des jeunes filles qui se balancent sur une escarpolette, ou qui s'olfrenl 
des fleurs, ou enfln des scknes de chasse ou de theatre. 

Les Japonais ont imit^ beaucoup I’ornementation chinoise, mais ils 
lui ont donne un cachet artistique plus ^lev6, ce qui tient certaine- 
ment k ce qu’en Chine on applique, mSme aux oeuvres d’art, le 
principe de la division du travail, qui exclut tout cachet individuel et, 
partant, toute originaliW, tandis qu’au Japon, I’ceuvrc est personnelle 
k I’artiste, et reproduil son inspiration dans son entier developpe- 

ment. 

Dans la Perse, on distingue aussi plusieurs genres de decoration : 
tantot, ce sont des antilopes, des gazelles, des bevi es, courant sur un 
fond horde d’arabesques; tantot, ce sont des medaillons, garnis inte- 
rieurement d’arabesques, et relies par des rinceaux d’une richesse de 
details vedtablement merveilleuse. Au milieu de ces ornements bril- 
lent des fleurs orncraanisees ou naturelles ; I'cEillel, la tulipe, la jacin- 
the, la rose, des epis garnis d’une lleuretle. Assez souvent aussi, sur 
des funds pkles, verts ou bleus, des cygnes, des lievres entourent des 
animaux monslnieux, oiseaux a tele de femme, dragons k tkte d’homme, 
quadrupedes soudes k des hommes, etc. 

Les Arabes, k qui leur foi religieuse interdit toute representation 
d’fitres animus, y ont suppled par des combinaisons ingenieuses et 
varides de figures geomdtriques associees k des fleurs et k des fleurons, 
el aussi, par ces ornements capricieux, appelds arabesques, et composds 
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de tiges, de feuillageSjde flours, de fruits, de rinceaux, d’enroulements, 
el mgrae d’animaux r6els ou imaginaires, moitig fleurs et moitie ani- 
maux. Durant le moyen 4ge, la ceraniique est un art tombe qui ne se 
releve plus guere quo par les carrelages des eglises et des chateaux : 
la decoration en est simple, et precede des mosaiques byzantines : ce 
sont des triangles, des carres, des losanges, des cercles ou portions 
de cercle, enfin des figures geonietriques de petites dimensions, cher- 
ebant b imiter les mosaiques orientales. 

L’ltalie de la Renaissance, aprgs avoir imite les motifs de Torne- 
raentation orientale, aborde les scenes bistoriques ou galantes, les 
copies des tableaux des grands maitres, et glfeve b la perfection Fart 
de decorer les poteries. 

La France, entrge I’une des dernibres dans cette lutte artistique, y 
conquiert bientot un rang distingue, grbee b ses faiences de Palissy, 
de Nevers, de Rouen, de Marseille, et b ses porcelaines de Sevres. 

On peut reconnaitre, b cette infinie variete dans les ornements, 
quelle importance et quel prix tous les peoples artistes ont attacbgs b 
la decoration de leurs vases et de leurs poteries. 

D’un autre c6te, la technique des peintures cerainiques, ou, si I’on 
veut, leurs modes d’application, a varid beaucoup aussi suivant la 
nature des poteries, et surtout, suivant les connaissances cbimiques 
des nations qui les mettaient en oeuvre. 

Ainsi les vases de la Grbce et de la Grande-Grece glaient d’une pate 
marneuse et ferrugineuse, et cuisaientb uue temperature relativemeiit 
basse :ils sortaient des fours avec une coloration plus ou moins rouge, 
imprimbe par I’oxyde de fer. Impuissants b dbtruire cette coloration, 
les ceramistes grecs se r^signerent b la conserver; mais ils s’appliqub- 
rent b travailler leur pate, b la rendre bomogfenc et bien fine, b soi- 
gner la cuisson, de mauibre b obtenir une couleur rouge uniforme et 
reguliere, sur laquelle ils appliquaient des dessins d’un vernis noir 
extrfimement brillant. 

Le vernis dont ils se servaienl etait silico-alcalin, incolore et trans- 
parent ; ils Fbtendaient en couche extremement fine sur toute la partic 
re^eiube en rouge, et formant fond : quant au vernis noir qui compo- 
sait le dessin, il avail la meme composition, mais il btait colore en 
noir par des sulfures mbtalliques, et cuit b I’abri du contact de Fair. 

Un peu plus tard, b la belle bpoque de la ceramique, du v' au iv' sie- 
cle avant notre ere, ils cbangenl completemenl leur maniere de faii e : 
ils btendent le vernis noir en couleur de fond, de manibre b mbnager 
les figures el les ornements. Puis, des filets de rouge violace,dejaune ct 
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de blanc, rehaussent la peinture; mais ces couleurs ne sont pas vitri- 
fiables, et par consequent restent mates : ce sont moins des couleurs 
que des engobes argileux etendus sur la pMe. 

Au moyen 4ge, on emploie beaucoup les engobes colores, surlout 
pour les carrelages artistiques, dont nous parlerons specialement plus 
loin. L’argile etaitmoulee sous forme de carreauxcarres; puis, a I’aide 
d’une matrice, on y imprimait en creux I’empreinte des dessins. Apres 
le sechage , on remplissait ces creux avec des terres de differentes 
couleurs ; on saupoudrait la surface d’un melange de sable et d'oxyde 
de plomb pulverulent, et Ton cuisait le tout. La cuisson donnait des 
carreaux vernisses en jaune clair, et decores, sous les vernis transpa- 
rents, de dessins colores de nuances diverses. 

On voit qu’en Occident, les peuples de I’antiquite, comme ceux du 
moyen ^ge, n’onl gufere connu et employe, pour decorer leurs pote- 
ries, que les argiles, les marnes et les ocres de dilferentes couleurs. 
II faut arriver au seuil du xv' sifecle pour constater la decouverte et 
I’emploi d’une foule de substances nouvelles, telles que le plomb, 
retain, le cuivre, le cobalt, I’antimoine, le zinc, le cbrdme, le manga- 
nese, la craie, le quartz, etc., toutes substances qui ont modifte com- 
pietement I’art de ddcorer les poteries. 

La premiere de ces decouvertes a ete celle de remail d’etain qui 
dissimulait, sous un enduit opaque et blanc, la coulour rouge ou brune 
des terres cuites : la seconde, et non moins importante decouverte, a 
ete I’application, sur cet email blanc, de peintures en couleurs vitrifia- 
bles; elle est attribu4e au c^iebre ceramiste llorentin Luca Della Rob- 
bia, qui vivait au xv' siScle. 

Plus tard, au xviit' sifecle, I’art de la ceramique s’enrichit encore de 
nouvelles substances, telles que le silex, le feldspath, le kaolin, le 
borax, I’acide borique, I’urane, le platine, I’or, etc. Grice au silex, on 
cr6e la faience fine : le feldspath et le kaolin permettent de decouvrir 
la porcelaine, enfln le feldspath et le borax donnent des glagures 
nouvelles, tandis que I’or, le platine et I’urane ajoutent encore des 
notes brillantes i la gamme des couleurs connues jusqu’alors. 

On voit, par ce rapide expos6, que la ceramique n'a etc vraiinent 
en possession de la plenitude de ces moyens que depuis le xv' siecle, 
ct quo ce n’est qu'i cette dale seulement qu’il faut faire remonter, en 
Occident, I’origine des progres prodigicuxque cet art a pu rialiser par 
I'emploi de glacures nouvelles, de coulews vttrifiables et de ce}'tams 
metaiix. Nous avons dtudie plus haut les etudions maintenant 

les couleurs vitrifiables et les melaux. 
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Couleuj's vitrifiables. — Les couleurs vitrifiables se composent de deux 
elements ; le fondant et le prtncipe colorant. 

Le fondant est un m61ange de substances qui fondent i une tempe- 
rature donnee, en produisant une espece de verve, ou de flux vitreux, 
qui adhere, en sechant, h la glagure ou h la pile, et qui donne, en 
meme temps, a la peinture cuite, un certain glace. 

Les principes colorants sont des oxj'des ou des sels que Ton melange 
intimement avec le fondant, et dont quelques-uns y sont h I’etat de dis- 
solution, lorsque la cuisson des peintures se fait h une temperature 
elevee, dite de grand feu. Mais la plupart des oxydes restent a I’etat de 
melange intime avec le flux vitreux dans les peintures de moufle et de 
demi-grand feu. Le fondant est done plutot un vekicule qu’un dissolvant 
de I’oxyde colorant qu’il fixe h la poterie. 

Fondants. — Les substances qui servent h composer les fondants 
sont h peu pres les mfemes que celles qui entrent, en qualile d’dle- 
ments fusibles, dans la composition des piles ou des glagures. Ce sont 
le sable ou quartz, le feldspatk, le borax, Vacide borique, le nitre, le 
carbonate de potasse, le carbonate de soude, le minium, la litharge, Voxgde 
de bismuth. On voit, par li, que Ic fondant, obtenu par la cuisson d'un 
melange de ces corps, est loujours un silicate, un borate, ou un boro- 
silicate. 

Toutes ces matibres possedent des fusibilites fort difl’^rentes, et 
modifient naturellement la fusibility des myianges dont elles font par- 
tie. De li, la possibility d’arriver, par des dosages convenablcs, i 
produire des fondants qui cuisent h des tempyratures donnyes. Or 
c’esl li un point fort important, car on congoit que le point de fusion 
d’un fondant doit loujours rester infyrieur, ou au plus egalji la tempd- 
rature i laquelle la glagure, ou la pile, entre elle-meme en ramullis- 
sement. 

II est une autre condition fort importante i laquelle le fondant, cl 
par consequent la peinture, est tenu de satisfaire, e’est que sa ddata- 
bility soil la meme que cello de la glagure ou de la pate qui la regoit. 
Nous avons vu plus haul, du restc, que cette condition s’impose a\ec 
la mCme force aux glagures par rapport aux pites. 

D’un autre coty, parini les substances ci-dessus, il en est, comme 
le borax et I’oxyde de plomb, qui avivent, il est vrai, la couleur de 
certains oxydes, mais qui modifient la nuance et mfime le ton d’autres 
couleurs. 

Ces considyrations reduisenl singulierement le nombre, en appa- 
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rence inflni, des combinaisons de fondants qu’on pourrait former avec 
les substances ci-dessus. 

Ainsi, la pMe et la couverte de la porcelaine, cuisant ensemble i la 
temperature extrSmement elevee de 1.500 a 1.600 degres centigrades, 
on peut appliquer, sur la couverte, des peintures de grand feu : le seul 
fondant qu’on puisse employer alors est le feldspath, qui ne fond qu’i 
ce haul degre de cbaleur, et qui, d’ailleurs, sert de couverte a la porce- 
laine dure. 

Mais on peut aussi d^corer la porcelaine dure de peintures qui cui- 
sent dans des moufles k des temperatures bien inferieures i la prece- 
dente, et qui n’atteignent jamais 1.000 degres centigrades : elles sont 
appelees peintures de rnoufle, et s’appliquenf egalement sur la couverte 
des porcelaines tendres et des faiences fines, et sur I’^mail des faiences 
communes. Le fondant h employer pour ces couleurs ne peut plus §tre 
le feldspath : ou prend des melanges de miniuin, de sable el de borax, 
dans des proportions qui varient avec les circonstances que nous ve- 
nous d’exposer. 

Entre ces temperatures extremes de 1.000 et de 1.500 degres ccn- 
tigrades, il en est une intermediaire, qui ne depasse gufere 1,300 de- 
grds, et oil Ton peut appliquer des peintures sur la porcelaine et sur 
I’email des faiences communes : ces peintures sont nominees peintures 
de de mi-grand feu. Leur fondant se compose des mSmes elements que 
pour les couleurs de petit feu : minium, sable et borax; mais on eu 
modifie convenablement le dosage, afin d’en Clever la temperature de 
fusion. 

Mati'eres colorantes. — Parlons maintenant des matiferes colorantes. 
Celles qu’on a employees jusqu'ci present sont les oxydesde chrome, de 
fer, d’ uranium, de manganese, de zinc, de cobalt, d’antimoine, de cuivre, 
d'etnin, d' iridium. Outre ces oxydes purs, on emploic les composes 
suiiants : c/mdmate de fer, chromate de baryte, chromate de plomb, 
chlorure d'argent, pourpre de Cassius (bioxyde d’dtaiii colore par de I’or 
pulverulent), puis la terre d'ombre, la terre de Sienne, les oc/vs jaunes 
et rouges. 

Mais toutes ces substances colorantes ne peuvent etre employees 
arbitraireuient dans une decoration pcinte. II en est un certain nom- 
bre, en elfet, qui, employees concurrcmment aiec d’autres, excrcent 
sur elles dos actions chimiques que le peinlre decorateur doit connailre 
il fond, afin d’eviter des melanges dangercux. 

11 est aussi des couleurs, en assez grand nombre, qui ne pourraient 
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pas supporter, sans graves alterations, de hautcs temperatures; il en est 
meme, comme le pourprede Cassius, quis'alterent ii des temperatures 
relativement basses, ce qui oblige a calculer la composition des autres 
matieres colorantes, de maniere a ce qu’elles n'exigent pas, pour leur 
fusion, le degrd de chaleur qui detruirail la couleur la plus alterable. 

II suit de la que les couleurs dites de grand feu, ou couleurs dta-es, 
sont beaucoup moins nombreuses que les autres. En outre, elles pre- 
sentent sur elles le double avantage de posseder une plus grande re- 
sistance, et de pouvoir se preter, sans se ramollir, i la dorure m^tal- 
lique. Au nombre des couleurs de grand feu, nous citerons : Yoxyde 
de cohalt, qui donne les bleus; Yoxyde de chrome, qai donne les verts, et 
qui, m61e cl I’osyde de cobalt, donne les verts bleus; Yoxyde de fer, 
r oxyde de manganese, et le chrdmate de fer, qui donnent les bruns ; 
Yoxyde de titane, qui donne les jaunes; Yoxyde d' uranium, qui donne 
les noirs, etc. 

Les couleurs que nous citons ici ne sont pas en suspension, mais 
bien dissoutes dans le fondant, qui est toujours le feldspath; ce sont des 
6maux color4s plut6t que des couleurs. 

Les couleurs de moufle, qui sont aussi appel6es couleurs tendres, sont 
infmimenlplus nombreuses que les couleurs dures,et offrent^ I’artiste 
une palette extr^mement variee, qui comprend toutes les substances 
colorantes dont nous avons donne ci-dessus la nomenclature; elles 
s’appliquent, non seulement sur les porcelaines dures el tendres, mais 
encore sur les faiences fines et communes. 

(Juant aux couleurs de demi-grand feu, ou couleurs demi-dures, elles 
sont plus r6sistantes que celles de moufle; elles se cuisent cependant 
au moufle, mais i une temperature beaucoup plus eievee. Leur avan- 
tage principal, c’est qu’elles peuvent recevoir, apres leur cuisson, 
d’autres couleurs, puis la dorure, le plalinage, etc., sans qu’on soit 
oblige, comme pour les couleurs tendres, de gralter la couleur de 
fond, operation toujours longue et difficile, qui rend trfes couteuses 
les dorures sur couleurs de moulle. 

Ces couleurs, dureste, s’emploient, comme les couleurs tendres, sur 
les porcelaines et sur les faiences lines et communes. Appliquees ices 
dernieres, elles sont souvent designees sous le nom de couleurs dures 
de faience, parce qu’elles cuiscnt precisement i la tempfirature ou 
Femail stannifere entre en fusion, c’est-i-dire vers 1.330 degres cen- 
tigrades, et qu’elles constituent ainsi, pour ces faiences, les peintures 
de grand feu. 

11 nous faudrait tout un volume pour donner toutes les recettes em- 
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ploydes dans les diverses peintures; dies varient, en effet, & I’inflni, 
suivant la nature des poteries, suivant les nuances ^ obtenir, et enfln, 
suivant la temperature k laquelle on est oblige de cuire, pour lenir 
compte k la fois du degr6 de fusion de laglaqure et du degr6 d’alt^ra- 
lion de certaines couleurs de petit feu. Dans I’impossibilit^ materielle 
de tout donner ici, nous nous en tiendrons aux principes generaux 
que nous xenons de rSsumer, et nous passerons k la preparation des 
fondants et des couleurs. 

Preparation des couleurs. — Lorsqu’on a determine le dosage des ele- 
ments qui doiveiit composer un fondant, on commence par les broyer 
finement, afln d’en faciliter la combinaison ; puis, on en fait un me- 
lange intime, qu’on fond dansun creuset, etqu’oncoule surune plaque 
de metal, aussitbt que la fusion est complete. On obtient ainsi une es- 
pkce de verre, qu’on broie en poudre fine et que I’on conserve avec 
soin. 

Quant aux oxydes et autres substances colorantes, on les prepare, 
industriellement, au moyen de precedes chimiques que nous ne pou- 
vons exposer. Mais ils sont toujours reduits en poudre avant d’etre 
employes k la peinlure. 

Aprks que les fondants et les couleurs sont finement broyds, on. les 
melange intimement ensemble, en proportions determinees, puis on 
les deiaye, sur une plaque de verre depoli, avec de I’essence de lavande 
ou de terebenthine, et Ton peint avec ces couleurs au moyen d’un 
pinceau, comme dans la peinture k I’buile. 

Un autre precede plus expedilif consiste, au lieu de preparer sepa- 
rement le fondant et le principe colorant, k fabriquer immediatement 
la couleur propre k etre employee. II suffit, pour cela, de mclanger, 
dans un creuset, les elements doses du fondant et de la couleur, puis 
de fondre et de couler le tout. On obtient ainsi, tout d’une piece, la 
couleur qu’on emploie, comme plus haut,en la deiayant dansl’essence 
de lavande ou de terebenthine. 

Les pieces qui ont requ leurs decorations colorees sont enfermees 
dans de grandes cazettes ou moufles, qu’on chaulfe au moyen d'un four- 
neau particulier. Ces moufles sont munis d’un orifice k leur partie .su- 
perieure, afin de livrer une issue aux vapeurs degagees par I’essence 
qui imprkgne les pieces. Ils sont generalement accolos, et disposes en 
ligne sous une meme cheminee. Les pieces sont isoiees les unes des 
autres, et souvent, lorsque leurs dimensions le permettent, on dispose, 
dans I’interieur du moufle, un etage intermediairc soutenu par des sup- 
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ports en biscuit. C’est le bois qui est einplo)’^ g6n6ralement au chauf- 
fage des raoufles. On surveille attentivement le feu, dont la tempera- 
ture est indiquee par des montres speciales ; il ne doit pas depasser le 
degre de cbaleur auquel les couleursse fondent etprennent del’adbe- 
rence avec les poteries. 

Position des couleurs. — Les peintures peuvent occiiper deux posi- 
tions sur une poterie, car on pent les appliquer sous la glacure ou sm;- 
la glagure. 

Peinlure sous glacure. — Dans la peinture sous glaQure. la couleur 
peut 6tre posee sur la pttte k l’6tat cru, ^ I’etat de degourdi, ou k I’etat 
de biscuit. 

Lorsqu’elle est appliquee sur la pkte erve avant toutc cuisson, on se 
contente, le plus souvent, de delayer les oxydes dans de I’eau, puis on 
cuit ensemble la peinture et la poterie, qui prennent une adherence 
conxenable. Une glacure incolore et transparente achfeve de fixer la 
peinture et d’aviver les couleurs. On n’obtient gukre,parceraoyen, que 
des dessins grossiers ob les couleurs ne presentent pas toujours les 
tons convenables. 

•La peinture sur pkte simplement degourdie (c'est le cas de la porce- 
laine) exige des precautions particuliferes, k cause de Taction absor- 
bante d’une surface eminemment poreuse. II convient,alors, d'enduire 
prkalablement la piece degourdie d'une couche trfes mince de xernis, 
qu’on laisse sdcher, et qui detruit toiite porositd. Lorsque la peinture 
est appliqude sur ce vernis comme a Tordinaire, on la laisse secber, 
puis on passe la piece au moulle afiu de ddtruire entiferemcnt le ver- 
nis, qui emp&cheraitla glaQured’adb^rer ala poterie. On termine enfin 
Toperalion en recouvrant la poterie de sa couvcrte, et en la faisant 
cuire, bien encaslec, avec les autres porcelaines, dans les fours au 
grand feu. Telle est la raethode employee pour executer les peintures 
en bleu sous la couverte. 

Les peintures sur biscuit ne rdclamcnl plus les mSmes prdcautions, 
car le biscuit n’est nullement porcux dans les gres cdramos et dans les 
porcelaines, et il Test fort peu dans les faiences fines. 11 suffit de de- 
layer les couleurs dans Tessence de lavande ou de ter^bentliine, et de 
les etendre au pinceau. Seulement, la couleur doit §lre ici m^Iangde 
avec son fondant, pour adherer parfailemenlk la pate; sans quoi,Toxyde 
pourrail resler pulverulent etsc detremper dans la glagure, au moment 
de son application sur la poterie par arrosement ou par immersion. 
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Du reste, il faut rejeter tous les oxydes colorants qui se dissoudraient 
dans la glaqure. 

11 est un autre precede fort employe pour d^corer les poteries sous 
la glagure : e’est le procede par impression^ beaucoup plus rapide et plus 
6conomique que le travail au pinceau. Dans cette m^tbode, on grave 
le dessin, k I’eau-forte on au burin, sur une plancbe de metal, en cuivre 
ou en acier. Ce dessin est transporte, au moyen d’une couleur grasse, 
sur une feuille de papier, puis decalqud sur la poterie, apres qu’on a 
humecte le revers de la feuille. On comprime le papier sur la piece au 
moyen d’une roulette, afin que le dessin reste sur la pMe. Ensuite on 
brule I’essence dans un moufle, et on n’a plus qu’b appliquer laglaQure 
sur les poteries par les precedes ordinaires. 

Ce sont deux Anglais, John Sadler et Green, qui inventferent ce pre- 
cede vers rann6e 1730. Les rSsultats, sans etre encore parfaits, dtaient 
assez satisfaisants dejS, puisque Wedgwood s’etait entendu avec les 
deux inventeurs pour I’ornementation de ses produits, et qu’il leur 
envoyait de Burslem k Liverpool les faiences fines qu’il avait h decorer. 
Ajoutons que, depuis 1806, cette mahode a regu, en France, desper- 
fectionnements considerables. Aujourd’hui, les belles fabriques de 
Creil, de Montereau, de Cboisy, de Chantilly, de Bordeaux, de Sarre- 
guemines, de Luntiville, de Toulouse, etc., appliqucnt cette methode 
en grand pour decorer leurs faiences fines de dessins bleus, hruns, 
noirs et roses. 

Peinture sur glagure. — La peinture sur glagure est d’un usage plus 
general. Elle est employ4e pour d4corer les faiences fines et com- 
munes, aussi bien que les porcelaines dures et tendres. On I’applique 
au pinceau sur I’dmail des faiences communes, sur la glagure des 
faiences fines et sur la couverte des porcelaines. L’oxyde, ou le prin- 
cipe colorant, est toujours accorapagn4 de son fondant, qui a pour 
fonction de faire adherer la couleur h la glagure, et, en m6me temps, 
de lui donner un certain glac4. 

Nous avons vu plus haul i ciuelles conditions de fusibility et d’inal- 
I4rabilit4 les couleurs doivent satisfaire pour s’appliquer avec sucefes 
sur les glagurcs : nous n’y reviendrons pas ici; mais nous devons faire 
remarquer que les faiences communes, apr4s avoir regu la peinture 
sur leur 4mail d’etain, sont rccouvcrtes le plus souvent d’une 14gere 
glagure incolore et trSs fusible, afin d’aviver encore leurs couleurs ; 
c’esl le cas des anciennes majoliques italiennes. 

Ajoutons aussi que les carreaux de faience commune, employes pour 
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recouvrir les fourneaux de cuisine, reijoivent, sur leur dmail d'^tain, 
les dessins bleus qui les decorent, au moyen de la m^thode exp6ditive 
de I’impression. 

Nous n’insisterons pas davantage sur la peinture appliqu^e par-des- 
su5 les glagures. Elle est assez r^pandue pour 6 Ire bien connue; car 
la peinture de moufle, en couleurs tendres surtout, fournit a une foule 
d’artistcs, hommes et femmes, un passe-temps agr^able et, plus sou- 
vent encore, une ressource utile. On trouve dans le commerce des as- 
sortiments complets de couleurs vitrifiables, broy^es k I’essence, en- 
fermdes dans des tubes, et pretes k I’emploi. La maison Lacroix surtout, 
situee k Paris, 186, avenue Parmentier, s’est fait une veritable sp^cia- 
lite de la fabrication des couleurs vitrifiables, en tubes, appropriees a 
la porcelaine dure ou tendre, et k la faience fine ou commune. On les 
applique au pinceau sur les glaQures et on les fait cuire au feu de 
moufle. Si la peinture, apres cetle cuisson, pr6sente quelques defauts, 
on peut la retoucher et la recuire une fois, deux fois m6me. Mais les 
feux de retouche doivent 6tre de plus en plus faibles afin de ne pas 
alt^rer les couleurs ddjk poshes. Ainsi le premier feu de peinture, ap- 
pele souvent feu d'ebauche, comporte environ 800 degrds; le feu de 
premikre retouche est d’environ 700 degr^s ; celui de deuxieine re- 
touche, de 600 degr^s seulemenL 

Metaux. — Les m^taux dont on a tir6 parti dans la decoration des 
poteries sont For, I’argent, le platine, le cuivre et le plomb : les trois 
premiers, surtout, sont entrds depuis longtemps dans la pratique. 

Les mdtaux, pour Stre appliques sur les glaQures des poteries, doi- 
vent etre malleables, brillants et inaltdrables k Fair et au feu. Sous ces 
conditions, ils produisent des effets Irks riches et trks varies suivant 
leur mode d’emploi : ils sont dtendusen grande ouen /a/6/e epaisseur. 

Dans le pi'emier cas, ils donnent des dessins mats qu’on rend bril- 
lants en les Irottant avec un corps dur, appele hrunissoir, et qui n’est 
autre chose que Vagate ou Vhematite brune, qui rcQoit alors le nom de 
sanguine. 

Dans le second cas, ils sont appelds lustres et regoivent leur brillant, 
non plus du brunissoir, mais directement du feu de moulle. Ainsi po- 
ses en trks faible dpaisseur, ils produisent ces riches chatoiements iri- 
ses dont les Italiens et les Maures d’Espagne excellaient k embellir 
leurs faiences. 

Pour obtenir la metallisation d’une poterie en grande epaisseur, on 
r6duit d’abord le mdtal k I’dtat de prdcipite, ou poudre extrSmement 
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fine, a I’aide de proc6d4s chimiques qu’il seraittrop long de d^crire; 
ensuite, cette poudre, additionn4e de son fondant special, est d61ayde 
dans I’essence de lavande on de tdrebenthine, et appliqu6e sur la gla- 
Qure, soit an pinceau, soil par I’impression. Puis on cuit le m^tal an 
feu de moufle, S une temperature inf^rieure k celle oil fondrait la gla- 
Qure. Ainsi le feu d’or mat est de l.OOO degrds centigrades; celui des 
filets d'or est de 900 degr6s ; celui de Tor en coquiUe est de SOO degr^s 
seulement. Apres la cuisson, on passe an brunissoir les parlies qui 
doivent presenter le brillant m6tallique. 

Quant au lustre, ou metallisation des poteries sous une tres faible 
epaisseur, on I’obtient en employant des dissolutions buileuses qui ne 
contiennent qu’une quantite relativemeut legSre des m6taux employds. 
Ces dissolutions, amen4es b I’dlat visqueux, sont deiay^es, avec leur 
fondant special, dans I’essence de tdrebenthine ou de lavande, et dten- 
dues au pinceau sur les glaQures. On pr^fere, pour les fonds, I’essence 
de lavande, et celle de terdbenthine pour la peinture. On peut tou- 
jours, en gratlant, ou mieux en delayant la couleur dans I’huile de lin, 
enlever certaines parties peintes, et y mdnager des rdserves. On opdre 
la cuisson, comme plus haut, dans des moufles oil le mdtal, aprds 
I’dvaporalion des essences et des huiles grasses, se fixe ^ la glaqure au 
moyen de son fondant. 

Tout le monde connait les lustres d'or k reflets roses et jaunktres. 
Ceux A' argent ont des reflets jaunktres; le lustre cantharide, qui repro- 
duit les couleurs chatoyantes des mouches cantharides, n’est pas autre 
chose que le lustre jaune d’argent lui-m§me appliqud, non pins sur 
une glaQure blanche, mais sur une glaqure bleue : la superposition, 
par couches extrdmement minces, des couleurs jaune et bleue repro- 
duit le ton verddtre el si brillant des cantharides. 

On obtiendrait des irisationsde couleurs differentes en faisant varier 
la couleur de la glagure. 

Le lustj'e de cuivre produit, comme le lustre d’or, ces reflets roses, 
rouge rubis el jaunktres, qu’on admire tant sur les anciennes faiences 
hispano-mauresques et sur les majoliques ilaliennes de Pesaro, de 
Chafl'agiolo, de Gubbio et de Deruta. Les anciens prockd^s du temps 
de la Renaissance sont perdusj mais on arrive ais^ment k reproduire 
aujourd’hui ces irisations en brfilant, dans un moufle, un papier con- 
tenant de I’oxyde de cuivre : la simple volatilisation de cet oxyde est 
suffisante pour laisser ddposer sur la glagure un lustre extrfimement 
brillant. 

Nous terminons ici les notions gdn^rales qui gouvernent I’art de dS- 
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corer les poteries, soit dans Icur pMe, soil dans leur glagure, soil en- 
fin par des peintures appliquees par-dessus on par-dessotis la glagurc. 
11 y aurait encore, on le comprend, bien des details ik donner par le 
menu, bien des recettes de glaQures on de couleurs i formuier, bien 
des pages interessantes k ecrire; mais ce rapide exposd des principes 
generaux nous parait suffisant pour rendre plus facile la comprehen- 
sion des m6lbodes adoptees pour la decoration des qnclques prodiiits 
speciaux dont nous devons nous occuper; sans compter qu’il nous 
evitera des digressions et des redites toujours fatigantes pour le lec- 
teur. Cela dit, nous allons etudier successivement les briques et tidies 
vernissees, les carrelages eeramiques, enfin les faiences decomtives, trois 
produits qui relevent de I’induslrie du bailment et qui acqui&rent 
chaque jour une plus grande importance. 


6. — BRIQCES ET TL’ILES VERXISSEES 

Historique, — Nous avons dit que le vernissage des briques et des 
tulles remonte a la plus haute antiquite. Los briques vernissdes de Ni- 
nive et de Babylone datent trbs probablement du deuxieme empire 
assyrien, qui se place entre les annees 7o9 et 625 avant Jdsus-Christ. 

D’apres M. Jacquemart, qui a parcouru ccs contrees en artiste com- 
petent, ces briques sont en terre d’un blanc jaunatre un peu ros6; 
elles sont enduiles d’une glagure alcalino-terreuse, composde d’nn si- 
licate alcalin d’alumine, sans trace de plomb ni d’dtain. La surface de 
la brique n’est pas recouverte partout; r^servde dans certains points, 
elle ajoute, par sa couleur carnee, i la varidte des dessins oil domiiienl 
le bleu turquoise des figyptiens, un ton gris bleutd peu determine, 
mais plus fonce que la teinte cdlesle, et un blanc plus ou moins pur, 
rehausse de quelques points Jaun^tres dus, sans doute, i une ocre fer- 
rugineuse. 

Des rosaces, des palmetles, des oves, des dessins symdtriques ca- 
ractdrisent le style gcndral, non seulemcnt des briques babyloniennes, 
mais encore des fragments eeramiques recueillis en Pbdnicie, en As- 
syrie, en Armdnie, en Medie et jusque dans la Perse antique. On ne 
saurait s’etonner de cette uniformitd de decoration, car I’empire assy- 
rien domina fort longtemps dans toutes ces contrees, de sorte que 
tons leurs monuments onl emprunte leurs caractferes i Part assyrien, 
plutbt qu’a Part dgyptien. 

C’est ainsi qu’en Mddie, le chateau d’Ecbatane avail sept enceintes 
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superposees et cr^nel^es, revfitues d’un enduit de sept couleurs dif- 
ferentes, qui recouvrait probablement des briquos. Ainsi encore, la 
ville et le palais de Suse, en Perse, etaient d ’architecture babylonienne, 
cl en juger par les temoignages de I’histoire, et par les amas de bri- 
ques, coloriees souvent, que Ton trouve dans ces ruines. 

En pleine Mesopotamie, Rennet Loftus a visits les ruines de^^arkaJ 
qui semble avoir et6 I’inimense necropole des gentn'ations chaldeennes. 
D’innombrables cercueils, empiles les uns sur les autres, a une hau- 
teur de 43 pieds, sont tous en terre cuite enduite d'un vernis de cou- 
leur verle, et ornee de figures de guerriers en relief. 

Des terres cuites 5. reliefs, vernissees en beau vert, ont did retroii- 
vees 4 Tarse en Cilicie (Asie Mineure) par M. Langlois. 

Les Grecs et les Romains ont certainement connu, mais n’ont guere 
pratiqud Part de vernisser les briques et les tuiles. 

II faut arriver au xiii' siecle pour trouver des terres cuites vernis- 
sees. C’est en effet a Troyes, vers I’annde 1220, que le vernis plombi- 
fdre apparait, pour la pretnidre fois, sur des epis en terre cuite dont 
on couronnait la poinle des pignons el des croupes, et qui faisaient 
alors, en Champagne, I’objct d’une fabrication courante. On sail, d'ail- 
leurs, que la Champagne et la Bourgogne ont dtd renommees, au moyen 
age, pour I’e-vcellence de leurs briques et de leurs tuiles. 

Aussi, durant les xiiC, xiv” et xv‘ sidcles, on vernissa frdquemment 
les briques employees dans les pans de bois,et les tuiles qui couvraient 
les eglises et les principaux monuments. Seulement on avail soin de 
ne vernisser que le pureau des tuiles. 

Les tuiles asaient chacune leur couleur propre, ct on les posait sur 
les chevrons de manicre d former une mosaique. Les couleurs adop- 
tees etaient : le rouge, le noir, le blanc jaundtre, le jaune et le vert. 
On proeddait par engobes en terres de couleurs appliqudes sur Ic pu- 
reau; puis on recouvrait le tout d’un vernis plombifere incolore, afin 
d’exalter la couleur du fond et de la bien protdger contre toute in- 
fluence atmospherique. 

On pent voir encore beaucoup de nos cathddrales ainsi couvertes : 
celle de Troyes, Tune des premieres, requt, au xiii' siecle, une cou- 
verture en tuiles vernissees, formant une mosa'ique de couleur rouge, 
noire et blanc jaunitre. 

Ces engobes et ces glaqures du xiiT sidcle ont en general resisle 
au temps, exceptd toutefois les tons jaunes et verts qui se sont 
alteres. ■ 

Cette industrie se maintint prospere durant les xiiT, xiv' et xv' sid- 
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cles. A partir de la fin du xv* sifecle, elle ne fit plus que decroitre jus- 
qu’aux premieres ann6es de notre siScle. 

Procedh actuels de vei'hissage. — Aujourd’hui, les produits dont nous 
nous occupons, briques et tulles, sont certainement, parmi tous les 
produits c4ramiques, ceux qui ont le moins de valeur v6nale. Aussi le 
fabricant est-il tenu, s’il veut les d^corer, d’employer les modes de 
decoration les plus economiques. Or la seule qu’ils comportent, eu 
egard k leur bas prix et i leur destination arcbitecturale, est certai- 
nement la glaQure coloree; c’est, en effet, la seule qu’on ait songe de 
tout temps k leur donner. 

Quant 4 la glacure elle-meme, on la cboisit transparente et jamais 
opaque, car retain est un mdtal encore trop coUteux pour qu’on em- 
ploie I’email stannifere. On a vu, d’ailleurs, que cet email ne pent 
s’appliquer, sans tressaillure, que sur des p4tes trfes ricbes en calcaire, 
et que cette condition I’exclut du plus grand nombre de ces produits, 
qui sont surtout argileux ou sableux. 

Ce point etabli, voyons quelles couleurs on pent donner aux gla- 
qures, en n’oubliant pas que ces glaqures, etant transparentes, laissent 
apercevoir la couleur de la pdte. Or les briques el les tuiles prennent, 
i la cuisson, des nuances diverses, suivant la composition des terres : 
elles cuisent blanc avec I’argile pure; rouge ou jaune, avec des 
terres ferrugineuses ; brun, avec des terres riches en fer et en man- 
ganese. 

Si la pMe cuite est d’un beau blanc apr^s la cuisson, on peut y 
appliquer un vernis d’une couleur quelconque. 

Si la tuile est rouge, jaune ou brune, et qu’on veuille la vernir en 
lui conservant sa couleur naturelle, il faut absolument que la nuance 
soit bien repartie, bien reguliSre, 6gale k elle-meme en tous points et 
sur tous les produits : si elle remplit ces conditions, on la recouvre 
d’un vernis incolore. 

Mais souvent la couleur des produits n’esl pas bien tranche aprSs la 
cuisson; elle est m61ang6e d6sagr6ablement de nuances ditt'erentes 
qui la bariolent et la salissent. Comment vernisser de tels produits? 
comment, aussi, vernisser en jaune, en noir, en bleu, des produits qui 
cuisent d’une autre couleur ? 

Ici se produit la loi des couleurs vues travers des verres color^s. 
Sur une terre noire ou brune, tous les vernis paraltront noirs; sur une 
terre jaune ou grise, les vernis verts et bleus tourneront au noir, et le 
vernis jaune se foncera; sur une terre rouge, un vernis vert ou bleu 
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semblera noir. On voit, par 1^, que, dans ces conditions, il est impos- 
sible d’obtenir des tuiles verniss6es d’un ton donn6. 

Mais il est deux proc6d6s qui permettent de tourner cette difficult^; 
le premier consiste h. recoiivrir chaque pibce d’un engobe_ blanc, sur 
lequel on applique un vernis d’une couleur quelconque; le second, au 
contraire, consiste ci appliquer un engobe colord prdalablement de la 
couleur voulue dans toute sa masse, et h recouvrir cet engobe colore 
d’un vernis incolore. Ces frais d’engobage eleven! naturellement le 
prix des tuiles vernissdes qui ndcessitent cette opdration. 

L’engobe blanc n’est autre chose qu’une couche d’argile blanche ou 
refractaire, dont on enduit la pile, aussitbt qu’elle est assez ferme 
pour qu’on puisse la manipuler. Quandau vernis de couleur, il est posd, 
soit sur le produit cru, mais parfaitement sec, soil sur le produit cuit, 
c’est-i-dire a I’dtat de biscuit. Dans le premier cas, la piece, I'engobe 
et le vernis cuisent ensemble et d’une seule fois; dans le second cas, 
il faut deux cuissons, I’une pour la p4te, I’autre pour I’engobe et la 
glagure, qui cuisent i une tempdrature luoins dlevde. 

Les engobes colords sont naturek ou artificieh. 

Les premiers sont des substances terreuses qui contiennent naturel- 
lement des oxydes colorants, etqu’il suffit de ddlayer dans I’eau, pour 
en sdparer les parties sableuses : c’est le cas des ocres ; ainsi les 
engobes rouges sont produils par des argiles ocreuses jaunes, ou par 
des argiles rouges. On salt, d’ailleurs, que les argiles sont colordes en 
jaune par le sesquioxyde de fer hydrate {hematite brune ou limonite), 
et qu’ils le sont en rouge par le sesquioxyde de fer anhydre (hematite 
rouge, ou sanguine). A la cuisson, le sesquioxyde bydratd perd son eau 
d’hydratation, pour devenir un sesquioxyde anhydre, qui donne une 
coloration rouge avec I’atmosphere ordinairement oxydante des fours. 

Les engobes colords artificiellement se prdparent de la mdme ma- 
nidre que les pates colordes dont nous avons parld plus haut, c’est-fi- 
dire en broyant, fondant ou frittant les oxydes colorants avec une sub- 
stance antiplastique (quartz, sable ou feldspath), et en mdlangeant le 
tout avec une argile blanche, lls s’appliquent ensuite sur les produits 
dans les mdmes conditions que les engobes incolores. 

Il est tres important de faire remarquer que, pour rdussir, un engobe 
doitdtre en parfait rapport de fusibilitd d’adhdrence et de dilatation, 
non seulement avec la pate, mais encore avec la glaQure. Aussi chaque 
terre exige-t-elle une composition spdeiale d’engobe et de glacure. 

Ajoutons qu’en gdndral la glacure a bien plus de brillant, posee sur 
un engobe, qu’appliqude sur la pate, et surtout sur les pates calcaires 
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tiroes des marnes vertes ou grises du bassin de Paris. Le vernis sur 
pate y est toujours mat sans eclat, et souvent tressaill^; tandis que, pos4 
sur un engobe, il est brillant, bien glac6, sans tressaillure, et bien plus 
beau que sur les pates plastiques, qui prennenttrop de retrait. 

L’application du A'ernis sur la pate crue serait certainement acono- 
mique; mais elle n’est pas toujours possible; elle e.«ge, en effet, une 
pate a la fois bien secbe et supportant, sans se fendre, I’bumidite du 
vernis. Or, il est bien rare, excepte dans le Midi, d’avoir un soleil 
assez cbaud et assez persistant pour amener les pates au degr6 voulu 
de siccite. L’autre condition, non plus, ne se trouve pas toujours rem- 
plie, car il est beaucoup de pates qui, meme bien secbdes, se fendent 
aussitot que rhumidite du vernis les a penelrees. D’un autre cote, si 
Ton essayede poser le vernis sur la pate encore bumide, eelle-ci prend, 
en sechant, plus de retrait que le vernis, qui, des lors, se leve en 
ecailles et tombe. 

C’est naturellement dans le Midi qu’on trouve le plus de fabriques 
ou la glagure soil appliquee sur cru. Dans le nord, ou le soleil est 
rare, et les brumes trop frequentes, on ne peut jamais avoir de pate 
assez secbe, et Ton est force de poser la glagure sur biscuit. 

Quant aux glagures elles-m6mes , elles peuvent fetre compos6es 
sans plomb, mais, generalement, elles sont plombiferes h base d'al- 
quifoux (sulfure de plomb) ou de minium (plombate de plomb). 

Brongniart a donne les deux formules suivantes pour des glagures 
incolores et sans plomb : 

I Sel marin 40 

\ Sel de nitre 1 100 

I Polasse 22 

' Yerre pile 16 

Sel de nitre 20 

Potasse 20 

, Yerre piia 20 , 

2 100 
Silcx en poudre .... 20 t 

Sel marin 10 ' 

\ Argile 10 ' 

On fritte ensemble, et Ton broie les 616ments de chaque glagure. 

Le vernis n" 1 contient peu de silice, et s’appliquera de preference 
sur les pates sableuses qui lui fourniront cet eldmcnt. Le vernis n" 2 
introduit lui-meme la silice dont il a besoin, et peut s’appliquer sur les 
pates marneuses ou argileuses. 
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Le savant Chaptal a donne aiissi des formules de vernis sans plomb. 

L'une d’elles consiste citremperla poterie dans de la terre de Mar- 
viel delayee dans I’eau, ^ la faire sdcher, puis a la tremper 
dans une eau contenant en suspension du verre porphyrise. La cuis- 
son fond ces elements en une glagure alcalino-terreuse qui forme un 
vernis incolore et tres economique. 

Une autre formule consiste a tremper les produits bien secs dans 
une dissolution fortement chargee de sel marin, et a soumettre le tout 
a la cuisson : ce vernis incolore et silico-alcalin exige une poterie sili- 
ceuse, qui puisse fournir au sel marin la silice qui lui manque pour 
composer le silicate. 

Le m&me cbimiste obtenait un vernis trfes noir, en projetant do 
la poussifere de charbon de terre dans un four S poterie cbauffe au 
blanc, et en fermant, en m6me temps^ tons les carneaux. 

Dans le m6me ordre d’idces, on peut donner aux tuiles une couleur 
siraplement grisStro, en jetant sur le charbon incandescent des bran- 
ches de bois vert, au moment ou la cuisson est terminee, et oil les 
tuiles sont encore portees au rouge. On forme avec soin toutes les ou- 
vertures du four. La fumee du bois vert produit un charbon trfes divise 
qui colore en gris la masse des tuiles. 

Composition de quelques vernis plombiferes. — Mais les vernis k base 
de plomb sont certainement les plus employes pour les produits qui' 
nous occupent, et les composes plombeux dont on fait usage sont, sur- 
tout, Talquifoux et le minium. 

Voici des formules de glagures plombifkres trbs frdqucmment em- 
ployees. Pour les rendre comparables entre ellcs, nous les avons rap- 
portdes k un poids total de 100 kilogrammes. {Voir tableau n“ 14.) 

L’alquifoux coute moins cher que Ic minium, a poids egal ; mais, en 
revanche, il donne environ moitie moins de vernis; aussi, malgre les 
frais de main-d’ceuvre el de double cuisson, le vernis au minium n’esl- 
il pas plus couteux que le vernis k I’alquifoux applique meme sur cru; 
cette difference s'accentue davanlage encore avec les terres qui exigent 
un engobe pourrecevoir I’ahiuifoux, 

Le grand defautdu minium, e’est de constilucr un poison fort tJan- 
gereux pour les ouvriers ; sous ce rapport I’alquifoux presente sur lui 
I’avantage precieux d’incommoder relativement tres pen les ouvriers. 
Malheureusement, il parait bien difticile d’eviler ou de remplacer le 
minium dans Poperalion du vernissage. 

Les couverlures en tuiles vernissees exigent une pente beaucoup 
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plus forte que celles en tulles ordinaires emboitement. Ainsi, tandis 
qu’une pente de 0“,o0 k 0“,60 par m&tre est tres convenable pour ces 
derniferes, 11 faut aller jusqu’k 1“,00 et l“,7o par mfetre pour les tulles 
verniss^es, ce qui correspond ^ un angle avec I’borizon de 45 i (iO de- 
gr6s. 

La cause en est due aux tressalllures, in6vitables dans les glaguresde 
ces terres cuites, et dont nousavons donn6 plushaut rexplicatlon. Or, 
si I’eau de pluie n’est pas rejet^e rapidement hors du toit par une 
forte pente, elle ale temps de s’lntroduire, par les craquelures, dans 
le corps de la tulle, et la fait ^cailler plus tard, k I’dpoque des gelees. 

Ajoutons, d’ailleurs, que le choix des tulles vernissees de la part de 
Tarchitecte impliqueun effet k produire, et, par suite, un style architec- 
tural qui commande un toit inclind. 


TABLEAU 14. — COMPOSITION DE QUELQDES VERNIS 
PLOMBIFERES 



VERMS A L’ALQnFOCX, 

VERMS AU MIML'M. 


Alquifoux 

80 

Minium 

67 

Vernis incolore . . < 

Sable blanc 

12 

Sable blanc 

21 


Argile blanche .... 

8 

Argile blanche .... 

9 


Alquifoux 

78 

Minium 

63 

Vernisjaune . . 

Sable blanc 

11 

Sable blanc 

23 

Argile blanche .... 

8 

Argile blanche .... 

9 


Minium 

3 

Sulfate de fer 

5 


Alquifoux 

78 

Minium 



Sable 

10 

Terre franche 

33 

Vernis brun .... 

Argile blanche .... 

6 

Sulfate de fer 

5 


Minium 

3 

Manganese 

2 


Oxyde de manganese. 

3 




Alquifoux 

77 

Minium 

58,6 


, Sable 

8 

Terre franche 

32 2 

Vernis noir .... 

1 Argile blanche .... 
j Oxvde de fer 

0 

3 

Sulfate de fer 

Manganese 

4,6 

2,3 


1 Oxyde de manganese. 

3 

Sulfate de cuivre . . . 

2,3 


Sulfate de cuivre . . . 

3 

Oxyde noir de cobalt. 

mm 



76 


63 

Vernis vert . . . 

* 

. Sable blanc 

12 

Sable blanc 

23 

-Argile blanche .... 

6 

Argile blanche .... 

9 


Sulfate de cuivre . . . 

6 

Sulfate de cuivre . . . 

5 


Alquifoux . 

81,0 

Minium 

66.5 

Vernis bleu .... 

Sable blanc 

12,2 

Sable blanc 

23,9 

1 Argile blanche .... 

6,5 

.Argile blanche .... 

9,3 

1 

, Oxyde noir de cobalt. 

0,3 

Oxyde noir de cobalt. 

m 
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Le prix de ces couvertures est sensiblemenl plus 61ev6 que celui des 
couvertures en tulles ordinaires h emboitement; cette plus-value de- 
pend, du reste, de la couleur du vernis. On peut admettre, en general, 
que le prix du millier de tulles ordinaires est augmente de 33 % si 
dies sent ardols^es, de 80 7o si sont vernles rouge ou nolr, et de 
160 7o si Ic vernis est blanc, bleu, vert ou jaune. 

Le prix des brlques vernles est aussl fort 61ev6, d’autant plus qu’on 
ne prend, pour les vernlr, que des brlques de premier cbolx, dltes 
brlques de parement. On ne vernlt, d’allleurs, que les faces apparentes, 
c’est-ci-dlre une ou deux faces au plus. 


CHAPITRE DEUXIEME 

CARRELAGES CERAMIQUES 


Historique. — Les Romains n’employalent gufere les carrelages eda- 
inlques pour leurs salles : 11 leur fallalt des dallages de marbre, ou de 
plerre, ou des carrelages mosa'iques composes d’une Infinite de petlts 
cubes de marbres de couleurs varices. La brique dalt lalssfie auxpa- 
vages les plus communs. 

Dans la Gaule, A l’6poque m^rovlnglenne, onconserva quelque temps la 
tradition romaine des mosa'iques de marbre ; mals les marbres sont rares 
aunorddela Loire; d’un autre c6l6, rordreslparfaltdel’emplreromaln 
avaltfallplaceaud6sorJrelmport6 parlesbarbares dunord; les relations 
commerclales de la Gaule avec I’Espagne et I’ltalle, cos deux patrles 
des beaux marbres, a\alent H peu pres cess6, faute d'une securlte suf- 
fisanle. II fallut renoncer au marbre, et se contenter de mosa'iques en 
terres cuites de couleur. Les plus anclcnnes qu’on possede ont et6 
trouvees dans les chapelles de I’egllse abballale de Saint-Denis, et re- 
montent au .xii' sifecle; mals 11 est bors de doute que cette Industrie 
florissait avant cette 6poquc. 

Les briquetiers du xii' sifecle se servaient du mode de fabrication 
suivant ; ils moulaient de petlts morceauxde terre blanche suivant des 



LA CERAMIQUL 


■iO 

formes determin^es : c'etaient des triangles, des carres, des losanges, 
des polygenes, des portions de cercle; chacund’eux recevaitun email 
d’une seule couleur noire, janne, rouge on vert Ires foned; puis, on 
juxtaposait cote h cote toutes ces petites figures geometriques. i la 
maniere des pieces d’une mosaique, en leur donnant les dispositions 
les plus variees comme couleurs et comme dessins; beaucoup de ces 
morceau.x n’avaient pas plus de 0”,03 de cote, de sorte qu'on pouvait 
arriver S. des compositions d’une finesse exlr&me, ainsi qu’il e<t facile 
de le constater dans les Annales wcheologiques de M. Didron aine, et 
dans les Etudes sur les carrelages histories du xii' au xvii' siecle de 
M. Alfred Rame. Le ton qui domine, dans ces carrelages en terre cuite 
emaill^e du xti' siecle, est le vert fonce, ou plutot le noir vert; mais les 
couleurs sont toutes chargees, et contrastent avec le ton clair des pein- 
tures murales des eglises. 

La glacure de ces carrelages s’usait rapidement par le frottement 
des chaussures; or, une fois le vernis colors disparu, il nc re‘'tait plus 
trace des dessins; aussi reservait-on ces carrelages emailles pour les 
clioeurs. les chapelles et les salles privdes des chilteaux; mais on ne les 
employait pour ainsi dire jamais dans les nefs, ni dans les has cotes, 
ni dans les grandes salles des chateaux destinees i recevoir un public 
nombreux. 

Vers la fin du xu' si6cle, il se fit une transformation dans le mode 
de fabrication des carrelages. On remplaca lesmosaiques en terre cuite 
emaillee par des carrelages incrust6s d’orncments. La terre argileuse, 
moulee suivantune forme carree, recevait, au moyen d’unc matrice en 
plomb, I’cmpreinte d’un dessin en creux. Apres lesochage, onremplis- 
sait les creux d'une terre de couleur dilf^rente, on saupoudrnit la sur- 
face d’un melange de sable et d’oxydc de plomb, et on soumettait le 
tout a la cuisson. Lc sable et I’oxyde de plomb fondaient sous I’in- 
(luence de la cbaleur, et recouvraient les carroaux d'une glagnrc un 
pen jaunatre et transparentc, qui donnait beaucoup d’cclat aux cou- 
Icurs des terres inscrust^es. 

Le ton noir est toujours dominant dans les carrelages de la fin du 
XII' siecle. Le corps de la brique est generalement une argilc rouge 
recouverte d’un engobe noir, e’est-k-dire d’une couche tres fine de 
terre noircie par desoxydes melallique.s. La terre coloree, qui forinait 
les dessins, traversait cet engobe, et s’incrustait jusque dans I’argile 
rouge qui restait cachec. Gen6ralement, les dessins de cette dpoque 
sont jaunes sur fond noir, ou noirs sur fond jaune. 

Ces carreaux incrusl6s presentaient I’avantago d’une plus longue 
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dur^esur ceux de terre cuite 6maillec ; ear, une fois le vernis use par le 
frottement, la terre de couleur, ayant uneepaisseur de plusieurs milli- 
metres, n’en conservait pas moios trcs longtemps I’empi’einte et la 
couleur des dessins. 

L’un des plus beaux carrelages de cetle epoque est celui de I’eglisc % 
de Saint-Pierre sur Dives, pres de Caen. II est incruste jaune sur brun 
noir, et il allecte la forme d’uae grande rosace, composee d’anneaux 
concentriques. Tons les carreaux d’un meme anneau pr^sentent le 
m6me dessin; mais ce dessin varie d’une zone a I’autre, et I’ensemble 
en est vraiment harmonieux et plein de variate. 

Au xiii' siecle, on simplifia cette fabrication en supprimant I’en- 
gobe noir, et en se contentant de carreaux de terre rouge, incrustes de 
terre jaune, ou, reciproquement, de carreaux de terre jaune incrustes 
de terre rouge. Mais le vernis jaunatre est conserve. Les carreaux ont 
environ de 0“,12 h 0”,13 de c6t6, rarement 0”,I8. Lorsqu’on fait des 
carreaux noirs, ils sont unis et servent d’encadrements. 

Ce proc4de d'estampage avec incrustation permellait de combiner a 
I’inflni les dessins de carrelage, et le xiii” sittcle en a compose d’admi- 
rables, entre autres ceux des chapelles de la cathedrale do Laon, et 
ceux de la salle du tresor de I’ancienne cathedrale de Saint-Omer. 
C’est la couleur rouge qui domine dans les carrelages de ce siecle, et 
non plus le noir, corame dans ceux du siecle precedent; mais, en 
meme temps, le ton general devenait plus clair, plus brillant, tandis 
qu’au contraire les peintures verticales des murs etaient d’un ton 
beaucoup plus vigoureux et plus charge. 

Durant les xiv' et xv' siedes, on a pose, d’apres ces m6mes prin- 
cipes, un grand nombre de carrelages qui sont encore en place, sur- 
tout dans les eglises et les chateaux de la Brie, de la Champagne et de 
la Bourgogne; mais les dessins deviennent de plus en plus maigres et 
confus; ce sont souvent des chiffres, des inscriptions, des armoirie.s, 
voire uiSme des scenes. Le ton noir se fait de plus en plus rare; en re- 
vanche, on voit apparaitre les tons vert et bleu clair. 

Au xvri si6cle, on pose encore des carrelages incrustes et emaill^s; 
mais, h cetle 6poque, apparaissent les carrelages en faience peinte ou 
dominent les tons blancs, bleus, jaunes el verts. On pent en voir d'ad- 
mirables specimens aux chdteaux d’Ecouen, de Blois, h I’eglise de 
Brou, mais, surtout, dans Tune des chapelles de la cathedrale de 
Langres. 

Ces carrelages en faience ont encore 6te employes en France au 
xvii' sifecle, et I’usage s’en est conserve en Ilalie et en Espagne; mais 

u 
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en France, depuis le xvm' si^clc jusqu’au reveil si r6cent des arts c6- 
ramiques, on n’employait plus guere les carreaux de faience que pour 
carreler les fourneaux de cuisine, el, dans le midi, des offices et des 
salles de bain. 

Quelques fabricants ont tenle, non sans succes, il y a une trentaine 
d’annees, de faire renaltre cette ancienne industrie des carrelages in- 
crusles. Nous citerons, entre autres, la fabrique de Langeais, celle de 
M. Millard k Troyes, et, ^ Paris, celle de M. Dubois, qui a refait, 
d’aprfes des fragments, les carrelages de I’^glise de Saint-Denis. 

Grace a leurs efforts, cet art a repris favour, et Ton compte, en 
France et en Angleterre, un assez grand nombre de maisons fort im- 
portantes qui fabriquent des carrelages absolument beaux. 

Choix et dosage des terres. — Un carrelage n’a pas i supporter, 
comme les briques de bailment, des charges souvent considerables, 
mais, en revanche, il doit resister au frottement incessant des chaus- 
sures, et opposer un obstacle infranchissable k rhumiditk du sol. 11 
suit de Ik que les carreaux, qu’ils soient d’ailleurs unis ou incrust^s, 
doivent posskder deux qualites essentielles qui sont : \&durete etl’/m- 
permeabilite . 

Ces deux conditions imposent I’obligation de n’employer, pour fa- 
briquer les carreaux, que des argiles plastiques, non pas absolument 
pures. mais contenant des traces d’alcalis (potasse ou soude), et une 
legere quantite de fer qui ne doit pas dkpasser 5 k 8 kilogr. pour 
too kilogr. On sait, en effet, que les argiles plastiques pures cuisent 
aux plus hautes temperatures, en donnant un produit trks dur qui su- 
bit du retrait au feu, mais sans se dkformer, et qui prksente une tex- 
ture compacte et serree, analogue k celle des grks ckrames et des por- 
celaines. 

Si, de plus, ces argiles contiennent de o k 8 d’oxyde de fer, elles 
cuisent en gres k ces temperatures eievkes, c’est-k-dire que la prksence 
du fer determine, non pas la fusion de la pkte, mais un commence- 
ment de ramoliissement, qui donne k la cassure I’apparence vitreuse 
et brillante du grks, en m6nie temps qu’il assure I'impermeabilite 
parfaite du produit. Ajoutons que, dans ces conditions, le produit ob- 
tenu se trouve assez fortement colore par ce mkme oxyde de fer. 

Une plus forte proportion de fer aurait pour resultat de donner une 
pkte trop fusible qui ne pourrait plus supporter, sans se deformer, 
les temperatures 6levees de 100 k 120 degrks du pyromktre de Wedg- 
wood (1.400 k 1.450 degrks centigrades), n^cessaires pour obtcnir les 
qualites spkciales que nous recherchons. 
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II importe done de choisir avec soin les argiles, et de les soumettre 
^ des essais. Une longue pratique a prouv6, d’ailleurs, que les meil- 
leurs p4tes resiiltent du melange de plusieurs argiles plastiques, qu’on 
degraisse avec un peu de sable ou de ciinent de terre cuite. Apres les 
avoir dosses suivant les indications de I’expdrience , on les separe 
des corps strangers qu’elles contiennent souvent, tels que silex, cail- 
loux, pyrites, amas de fer ou de craie ; puis, on les concasse en mor- 
ceaux qui sont ensuite humect^s d’eau, petris, malaxes, faQonnes, et 
enfln cuits dans des fours ou ils subissent un petit feu et un grand feu. 

Le produit, plus ou moins colore en rouge, en jaune ou en brun, 
qu’on obtient ainsi, esl le gres cerame comrnun : la p^te en est dure, 
sonore, opaque, impermeable, h cassure brillante et un peu vitreuse. 
On peut en fabriquer des pifeces de grandes dimensions; mais elles ont 
rinconvenient d’etre fragiles, et de se briser par le choc ou par les 
changements brusques de temperature. Aussi, quand on en fabrique des 
carreaux, on a soin de leurdonner des dimensions reduites en surface. 

Ce gr^s cerame commun n’est gufere employe, par suite du ton co- 
lore qu’il presente, i la fabrication des carreaux incrust^s: il est re- 
serve, soit pour les carrelages ordinaires d’une seule couleur, soil 
pour les fontaines et autres ustensiles de manage, et alors on le ver- 
nisse au sel. 

Pour fabriquer des carreaux incrust^s, dignes de ce noro, on em- 
ploie des gr^s c^rames fins et blancs, ou du moins trfes peu color^s 
par I’oxyde de fer. On obtient ces gr^s en remplaQant une partie de 
I’argile plaslique par du feldspath, qui est, ainsi qu’on I’a vu dans les 
premieres pages de celte dtude, un silicate double d’alumine et de po- 
tasse, et par du kaolin, qui est le rdsultat de la decomposition du 
feldspath. Cette introduction d’dldments feldspathiques, legerement 
fusibles, a pour effet d’abaisserla temperature de cuisson, et de donner 
une pate plus dure, plus tine, plus blanche et moins exposee a se 
fendre en sdehant. D’un autre c6te, I’alcali (potasse du feldspath) 
s’ajoute au peu de fer qui reste dans la pate, pour lui conserver im 
commencement de ramollissement a la cuisson, et pour lui communi- 
quer Timpermeabilite du gres cerame commun. 

Les proportions suivantes de ces trois substances fournissent un 
excellent gres cerame fin a pate blanche : 

Argile plastique de Dreux 25 i 

Kaolin argileux de Saint-Yrieix . . 23 > 100 
Feldspath de Saint-Yrieix 30 ) 
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Apr^s avoir bien broy6 ces substances, on en fait une pate qu’on 
taniise, qu’on malaxe, et qu'on bat; apres quoi, on la fait s^cher; puis 
on la fait cuire dans des fours cylindriques droits k alandiers, dont on 
porte la temperature a 100 ou 120 degres Wedgwood (1.400 a 1.450 de- 
gres centigrades environ). 

M. Salvetat rapporte, dans ses legons de cerarnique, qu'il est arrive k 
produire des gres cerames fins d’excellente qualite, en m^langeant 
I’argile plastique infusible avec des sables fondants, provenant du la- 
vage de certains kaolins impurs qui contiennent un peu trop d’oxyde 
de fer. 

Ainsi le melange d’une partie d’argile plastique infusible, et de 
2 parties de sable kaolin caillouteux, produit une p4te qui est trop fu- 
sible dans un four ^ porcelaine dure, mais qui donne un tr&s beau 
grfes, si on la cuit dans un four ci faience fine ou k porcelaine tendre 
franqaise. 

Un autre melange, composk de 6 parties d’argile et de 5 parties de 
sable de kaolin, donne une pkte trop plastique. Mais si I'on remplace 
une portion plus ou moins grande de I’argile par la mSnie argile cuite 
et rWuite en ciment, on obtient une pkte qui donne k la caisson d’e.x- 
cellents resultats. La proportion de ciment doit varier natuiellement 
avec le degrk de plasticite de I’argile employee. On arrive, en suivant 
cette methode, k produire des paves de grks extrkmement durs pour 
le pavage des routes. 

La pkle des gres cerames fins pent 6tre coloree artificiellement, dans 
toute sa masse, au moyen d’un o.xyde colorant. Tantbt I’oxyde est em- 
ploye seul, lantbt il est prealablement frilte ou fondu avec une subs- 
tance d^graissante, sable ou fedspath. On broie le lout extrkmement 
fin, et on opere, dans un moulin special, le melange de la poudre ob- 
tenue, avec les Elements broyks du gres; cette poudre coloree est re- 
duite en une pkte qu’on peut tamiser, malaxer et cuire comme une 
pkte blanche, ou qu’on emploie de suite k la fabrication des carreaux 
incrustes. 

Void, pour 100 kilogr. de pkte colorke, la nature et les poids des 
oxydes qui produisent des colorations convenables. 

( 6‘,00 d’oxyde de fer. 

Grks noir d i i 

( 6 ,00 d oxyde de manganese. 

Grks bleu vif. . . . | 3‘,00 d’oxyde de cobalt. 

Grks bleu pkle ... 1 0‘,o0 d’oxyde de cobalt. 

Gres vert fonce. . . | I'jOO d’o.xyde de cbrbme. 
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GrSs vert p^le . . 
Grfes vert bleuAtre 


0%50 d’oxyde de chr6me. 
0‘,30 d’oxyde de cobalt. 
0*,30 d’oxyde de chrdme. 


Les pates rouges et jaunes proviennent tout simplement de terres 
contenant de I’oxyde de fer ; quant aux piles brunes, on les obtient en 
diminuant, dans la formule du grks noir, la proportion de I’oxyde de 
manganfese suivant le ton qu’on veut produire. On obtient aussi des 
piles brunes avec du chrbmate de fer. 

Les grfes c^raraes, qu’ils soient fins ou communs, sont les produits 
cdramiques les plus riches en silice : les plus siliceux en contiennent 
73 7-5 et les moins siliceux, de 62 i 66 7.- Les aulres Elements com- 
posants sont I’aluniine pour 19 i29 °/^; I’oxyde de fer pour 1 k 13.30 
la chaux pour 0,36 i 1,12 °/,; la raagn^sie, depuis quelques traces 
jusqu’a 0,92 7,; enfm les alcalis (soude ou potasse) depuis quelques 
traces jusqu’a 1“,42 

Ce sont les proportions de ce melange qui determinent la fusibiliti 
du compost, et, par consequent, la temperature i laquelle on pent 
cuire les produits sans les deformer. 

Fabrication des carreaux cerames . — 11 y a plusieurs modes de fabrica- 
tion des carreaux incrust6s : I’un des meilleurs consiste i les composer 
avec plusieurs couches superposees d’argiles plastiques differentes. Ces 
argiles sont broyees, ressuyees, tamisies et raffermies en pile; puis, 
dans le fond d’un moule en metal, on dispose un plitre qui porte en 
relief le dessin qu’on veut incruster, et qu’on saupoudre de sable ex- 
trimement fin, pour assurer le ddmoulage. Sur ce plitre, on applique 
une premiere couche de 6 ou 7 millimetres d’ipaisseur, formee avec 
I’argile de meilleure qualite. Cette couche est pressie centre le moule 
en plitre, et prend en creux I’empreinte du dessin. Puis sur cette pre- 
miere couche, on en pose une seconde, une troisieme,etc., jusqu’i ce 
qu’on ait obtenu Tipaisseur voulue. Alors on donne, sur le tout, un fort 
coup de presse, afin de bien remplir le moule, et on coule, dans les 
creux des dessins,les diverses piles de couleur i I’etat presque liquide. 
Apres deux ou Irois jours de repos, on enlive au ricloir les petites irre- 
gularites de la surface; ensuite, on porte les carreaux au sechoir, oh 
on les laisse secher lentement pendant douze ou quinze jours, afin 
d’empficher les fendillements. Puis on les soumet i une cuisson dont 
la duree varie de trois i dix, et memei quinze jours, suivant les terres 
i cuire. 
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La premiere couche qui reqoit les incrustations est toujours faite 
avec I’argile de meilleure quality; elle forme la couleur du fond du 
carrelage, qui est g^ndralement blanche, ou du moins peu colorde par 
I’oxvde de fer; aussi faut-il y introduire souvent du feldspath. Au 
contraire, si la couleur du fond ne doit pas ^tre blanche, on colore au 
ton voulu la p4te de la premiere couche. Les autres couches des car- 
reaux sont faites d’argiles de qualite inferieure, et altern^es de telle 
maniere qu’on evite les irregularites du retrait, sans compter que leur 
emploi diminue sensiblement la depense. 

Ge procede donne d’excellents rdsultats : les dessins de couleur sont 
incrustes, dans la pate, de quelques millimetres, et assurent au carre- 
lage une duree illimitee, surtout si la cuissou s’est faite en gres h de 
hautes temperatures, et qu’elle ait donne des produits h demi-vitri- 
fles, car alors on pent compter sur I’impermeabilite parfaite et sur la 
durete absolue des carreaux. 

Aulieude se servir d’un moule en piatre, on peul trailer les dessins 
color^s comme des engobes, et les poser comme ces derniers. Dans le 
fond du moule metallique, on dispose d’abord, suivant les dessins, les 
pates color6es et raffermies sur quelques millimetres d’epaisseur; puis, 
tout autour et par-dessus, on superpose successivement les diverses 
couches d’argile. On donne un coup de presse et Ton porte les car- 
reaux au sechoir d’abord, et au four ensuite. 

On pent 6videmment composer avec une meme terre toute r4pais- 
seur des carreaux, de mSme que les pates colorees des dessins : on ob- 
tient ainsi plus d’homogeneite dans la pate; mais ce proc6d6 devient 
tres cohteux.si les argiles dont on dispose ont besoin d’^l^ments felds- 
pathiques pour former une pate convenable; il ne pent done atre em- 
ploye qu’avec certaines argiles qui peuvent se passer de feldspath. 

Les carreaux fabriques au moyen de ces deux derniers proc6d6s 
prasentent souvent un defaut tres grave : les incrustations de couleur 
ont des epaisseurs fort irregulieres, et se rdduisent m6me parfois a 
une simple pellicule extramement mince. On comprend facilement 
qu’un carrelage, oh il entrerail quelques-uns de ces carreaux dafec- 
tueux, est expose, malgrd la duretd de son grfes, a perdre par places, 
au bout d’un temps relativement court, beaucoup des couleurs qui en 
forment la decoration ; nous avons constate Ic fait assez fi equeminent. 
On eul cru volontiers que les oxydes, au lieu d’avoir ete incruslds, 
avaient ete simplement etendus sur la pate crue, et cuits avec elles. 
Aussi les fabricants ne sauraient-ils trop surveiller la pose des pates 
colorees sur le fond des moules. 
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Autre mode de fabrication. — Une autre m4thode de fabrication 
consiste a operer, non plus sur des pcttes raffermies, mais sur des terres 
dessech4es et rdduites en poudre fine. On commence par s4cher les 
argiles au degrd voulu, pour qu’on puisse les broyer en poudre ; il faut 
souvent, pour y parvenir, chauffer les chambresa une cinquantaine de 
degr4s, au moyen de caloriftres ou de la chaleur perdue des fours. On 
broie cette terre au moyen de meules, ou de cylindres verticaux qui 
tournent dans une auge circulaire ; ensuite on tamise et I’on melange 
les divers Elements pulv6ris6s, puis on bumecte tres 14gerement cette 
poudre, en la faisant traverser une atmosphere chargee de vapeur S. 
too degres. Les terres qui doivent fournir les incrustations color4es 
sont traitees de la m4me maniere, seulement, on ajoute ^ la poudre 
les oxydes colorants broyes et pulverises, de sorte que Ton obtient 
une serie de poudres qui acquerront i la cuisson les colorations voulues. 

Les poudres de couleur sontplacees,suivant les dessins, dans le fond 
d’un moule m4tallique tres fort; tout autour et par-dessus, on place 
I’argile pulveris4e, en lui donnant I’^paisseur voulue, et Ton agglom4re 
le tout au moyen de presses hydrauliques extremement fortes; apr4s le 
moulage, vient la cuisson qui dure quinze jours pour certaines argiles. 

Ce mode de fabrication pr4sente un inconvenient, c’est I’inevitable 
formation d’un plan de petites bulles d’air, i une distance constat6e 
d’un centimetre environ de la face qui reqoit le coup de presse. Get 
air, naturellement interpose entre les grains de la poudre, est chasse 
vers I’interieur par I’agglomeration des premiferes couches, qui sont 
toujours plus pressees que cedes du centre. L’experience a constate 
que toutes ces molecules d’air vont se reunir et former un plan hori- 
zontal h 0“,01 de distance de la face comprimee. Or ce plan d’air offre 
un grave inconvenient ci la cuisson, car fair s’cchaulTe et, ne pouvant 
bc dilater librement, il fait fondre la piece. 

Ce defaut, inherent it tons les composes agglomeres, se remarque 
surtout sur ceux qui ont plus d’un centimetre d’dpaisseur; il n’existe 
pas pour les carreaux ordinaires en terre cuite qui n’ont qu’un centi- 
metre; or les carreaux cerames, tres durs, mais cassants de leur nature, 
ne regoivent jamais moins de 0“,02 d’dpaisseur, et pr6sentent naturel- 
lement ce defaut de moulage. Heureusemenl,la cuisson en gres de ces 
carreaux s’opbre a une trbs haute temperature, et produit une demi- 
vitrification des argiles qui enlraiue la soudure de la masse et fait 
disparaitre le fendillement que nous signalons. Toutefois, on peut le 
remarquer souvent dans ceux de ses carreaux qui n’ont pas subi une 
temperature assez eievec. 
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La nature fragile et cassante des grSs c^rames oblige ^ leur donner 
une certaine 4paisseur et une faible surface, L’^paisseur se tient entre 
20 et 21 millimfetres ; la surface est gen6ralement carr^e et mesure 
de 0“,l'i i0",20 de c6t4; les carreauxsont quelquefois hexagones; alors 
le diamfetre du cercle circonscrit ne depasse gufere 0“,20. 

Pose des carrelages cernmiques. — Les carreaux doivent se poser sur 
un fond bien solide. On pent se conlenter quelquefois, dans I’int^rieur 
des habitations, d’une terre bien dam^e; mais, g^neralement, on fera 
bien de disposer, ci I’intdrieur aussi bien qu’k I’extdrieur, une aire en 
bdton oil en briques. On la recouvre d’une couche de eiment hjdrau- 
lique sur laquelle on pose le carrelage. La pose des carreaux terminde, 
on remplit les joints en y coulant du eiment liquide. Quand il est bien 
sec, on nettoie le carrelage, en le frottant vigoureusement avec une 
brique dure, ou avec un gres et du sable mouilld. Si, aprfes cette 
operation, il reste des traces de eiment, on les enlfeve avec de I’acide 
chlorhydrique plus ou moins dtendu d’eau. 

Glafure des carreaux cerames. — Lorsque les carreaux incrustds sont 
destinds i des carrelages, il est inutile de les recouvrir d’une glagure 
qui formeraitune surface glissante et dangereuse, eton les laisse mats. 
Quant k ceux qu’on emploie comme revStements de murs, on les 
fabrique avec ou sans glacure, suivant I’effet ddcoratif ii obtenir. 

La glaqure employde sur les carreaux incrustds est naturellement 
incolore; habituellement, elle est silico-alcaline, et produite par la 
volatilisation du sel marin qu’on projette.i la fin de la cuisson, dans 
les foyers et dans le four. 

La glagure plombeuse est aussi frdquemment employee, et rdsulte 
de la volatilisation du mdlange suiA'ant, donton enduit I’intdrieur des 
Gazettes. 


Sel marin 67‘ ] 

Carbonate de potassc 28 > 100'’ 

Minium g i 


La tempdrature dlevde de la cuisson volatilise ces matieres,qui vont 
se condenser sur les produils; la silice de la pMe, en decoiuposant 
ces vapeurs, forme un silicate multiple de plomb, de potasse et de 
soude, qui vitrifle la surface des pidees. On congoit que les pdtes des 
gres, par leur composition, sont assez riches en silice pour rendre 
faciles les reactions chimiques dont nous parlons. 
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Voici la composition d’un autre vernis plombeux qui exige une 
seconde cuisson pour se fixer sur la piece. 


Feldspath 

Sable quartzeux. . . 

Minium 

Borax fondu 

Carbonate de polasse, 


3o’‘ \ 


23 . 


20 / 100 ‘ 
13 \ 

3 / 


On fond ces substances en une espfece de cristal, qu’on reduit en 
poudre et qu’on delaye dans I’eau, pour I’appliquer sur les pifeces par 
arrosement ou par immersion. Puis, on porte les pieces, aprfes leur 
dessiccation, dans un deuxieme four mod^r^ment chauffd, dont la 
chaleur fait fondre la glagure et, en determine I’adh^rence sur lap^te 
dejk cuite. 

A I’importante fabrique de K^ramis, en Belgique, on emploie de 
m§me un vernis fcldspathique et plombeux dont voici la composition, 
d’aprfes M. Salv^tat. 

Kaolin non Iav6 10‘ ' 

Sable quartzeux 30 | 

Feldspath de Bayonne 13 / lOO" 

Carbonate de chaux 13 \ 

Carbonate de soude 30 


Ce melange est fritt6, broy6, et m61ang6 avec les mati^res sui- 


vantes ; 

Fritte du melange ci-dessus 100‘ J 

Ceruse (carbonate de plomb) 33 ) 183‘ 

Feldspath de Bayonne 50 ) 


Ce dernier mdlange est d61aye et app!iqu6 sur les produits par 
arrosement ou par immersion. Seulement, h K6ramis, on remplace 
la teinte, un peu jaun^tre de la pate du grfes, par une teinte 
bleuatre, obtenue en colorant I’eau de la barbotine au moyen d’une 
fritte bleuie par I’oxyde de cobalt, et reduite en poudre fine. 

On fabrique au Moutet (Sa6ne-et-Loire), des grfes cerames a pftte 
blanchatre, el dont la glaQure est alcalino-lerrcuse et blanchatre aussi ; 
elle est compos^e de pegmatite pulverisee.et d'une proportion de car- 
bonate de chaux qui peut varier de 10 20 7o- On sail quo la pegma- 

tite est un granite sans mica, et compose uniquement de quartz et de 
feldspath. Ces gr&s du Moutet torment une sorte de transition entre 
les gres c6rames commons et les grcs fins. 
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Fabriques de carreaux ceramiques . — Parmi les fabricants frangais 
qui ont fait leur sp^cialite des carreaux cerames incrustes, nous 
citerons surtout les suivants : 

M. Boulengei' atne, dont les usines sont situ6es i Auneuil et h Saint- 
Paul (Oise), fabrique ses carreaux avec la terre k gres de la vallee de 
Bray, terre excellente et renommee depuis le moyen ^ge pour sa finesse 
et 'a durete. G’est elle qui fournit les gres si connus du Beauvoisis. Les 
incrustations colorees sont faites avec la m6me terre, afin d'assurcr 
I’homogenditfe parfaite de toute la p4te : elles ont une epaisseur 
suffisante pour garantir les carreaux centre toute usure qui compro- 
metfrait les dessins. M. Boulenger aobtenu la m6daille d’or i I’expo- 
sition de 1878 i Paris, sans compter 34 autres recompenses dont 
3 diplbmes d’honneur i diverses expositions. 

Ses carreaux sont carres, et ont ordinairement 0”,14 de c6te sur une 
epaisseur de 0“,02; il en entre environ 31 dans une surface d’un metre 
carre ; leur poids est de 80 kilogr. le cent. Leur prix k I’usine est 
de 8 francs le cent pour les carreaux blancs ou rouges unis; il est de 
20 francs pour les carreaux noirs unis. QuanI aux carreaux avec dessins, 
ils presentent la plus grande vari6t^, et peuvent d’ailleurs 6tre ex4cut6s 
sur commande d’aprfes les dessins de I’arcbitecte. Leur prix, variable 
avec la richesse des dessins, s’^tend de 12 4 30 francs le cent. Ces 
chilfres font ressortir de 6 fr. 23 i 17 fr. 00 le prix du metre carre de 
carrelage. Il faut y ajouter les frais de pose et de nettoyage, qui sont, 
dans Paris, de 3 fr. 30 le metre superficiel. 

MM. Bock freres, ii Louvroil, pr6s Maubeuge (Nord), fabriquent des 
carreaux en gr6s cerame, d’excellente quality, dits carreaux de Mau- 
beuge, qui leur ont vain la m^daille d’or i I’Exposition universelle de 
Lyon en 1872, et i I’Exposition universelle de Paris en 1878. — Leurs 
carreaux ont 2.3 millimetres d’6paisseur, etforment des carres deO^jHl 
S.0",174 de cote, ou des hexagones dont le diambtre inscrit ■sarie 
de0“,191 i 0'°,194. 11 faut done 33 carreaux carr3s et 30 carreaux 
he.xagones pour couvrir un mMre superficiel ; en d’autres termes, un 
cent de carreaux carres couvrent3 metres carr6s, et un cent d’hexagones 
couvrent 3"'L33. 

MM. Boch partagent leurs produits en carreaux de 1", 2' et 3' chnix. 
Le prix, ri rusine, des carreaux de 1” cboix s’etend depuis 36 fr. 00 
jiisqu’A 73 fr. 00 le mfetre carrd. Ces prix, au dSp6t de Paris, situd rue 
de Compiegne, 1, s’dtendent de 40 fr. 30 4 79 fr. 30 le cent, soit de 
13 fr. 30 i 26 fr. 30 le metre carr6. 

Les carreaux de 2' choix sont vendus, pris k I’usine, depuis 24 fr. 00 
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jusqu’i48 fr. 00 le cent, soil de 8fr. 00 k 16 francs le metre superficiel. 

Enfin les carreaux de 3' choix se vendent tons indistinctement 
20 francs le cent, quel qne suit le dessin, suit 6 fr. 6o le mfetre carre. 

MM. Boch fabriquent aussi des carreaux unis plus petits, et colores 
dans toute leur masse en blanc jaunMre, rouge, rose, noir et gris; ils 
forment des carres de 0“,146 de cote, de sorte qu'il en entre 47 par 
mbtre carre ; ils se vendent ^ I’usine la francs le cent, soit 7 fr. 00 
le mfetre carr6. 

Ils font encore des carreaux carres pour ti-oltoirs, de 0“,147 de cbte 
sur 0“,031 d’epaisseur; il en faut 33 par metre carrd; ils sont S. bou- 
charde, ou i stries diagonales, et se vendent i I’usine 18 francs le cent, 
soit 6 francs le metre carr6, s’ils sont sans couleur. Leurs pav6s en 
grbs c6rame, pour porches et dcuries, ont 0”,I47 de c6t6 sur0”,04a 
d'^paisseur, et se vendent 12 fR I'usine, soit 6 fr. 00 le mfetre carr6. 

Aux prix que nous donnons, il faut ajouter les frais de transport de 
I’usine au lieu d’emploi, puis ceux de pose et de nettoyage. A Paris, 
la raaison Bocb se charge de la pose et du nettoyage, & raison de 
6 francs le mMre carre ; savoir 4 fr. 00 pour une couche de ciment 
hydraulique de 0“,02 d'epaisseur, et 2 fr. 00 pour une couche infe- 
rieure de beton hydraulique deO^jOS d’dpaisseur. 

Le poids des carreaux carres de 0“,171 ^ 0“,173 est de ISO kilogr. 
le cent ; il est de 93 kilogr. pour ceux de 0“,146 & 0“,140; de 170 ki- 
logr. pour les he.xagones; de 240 kilogr. pour les carres de Iroltoirs 
et de 223 kilogr. pour les pavds de porches et d’ecuries. 

La maison Sand et C‘ exploite i Feignies, pres Maubeuge (Nord), 
une importante fabrique de carreaux en gr^s edrame incrustds, d’une 
trfes grande duretd; elle a dtd honoree d’une medaille d’argent 3 I’Ex- 
position universelle de 1878, pour la bonne qualite de ses produits. 

Les carreaux ont 0“, 13 de cotd; par consequent il en faut 44 pour 
couvrir un metre superficiel, ou,en d’autres termes, 100 carreaux cou- 
vrent une surface de 2“’, 23. Ils pesent 93 kilogr. le cent. 

Les prix de ces carreaux sont variables avec les dessins ; ils s’dten- 
dent depuis 29 fr. 23 jusqu’i 47 fr. 23, et m6me jiisquA 69 fr. 73 le 
cent, dans les magasins du ddpbt de Paris, situ6 rue Lafayette, n° 77. 
Ges prix correspondent respectivement 3 13 fr. 00, 21 fr. 00, 31 fr. 00 
par metre superBciel; il faut yjoindre, naturellement, les frais de pose 
et de nettoyage, qui sont de 4 fr. 00 3 Paris, par metre carre, et de 
4 fr. 30 en dehors de Paris. 

La maison Simons et C’ fabrique, dans son usine du Gateau (Nord), 
des carreaux incrustds, en gres cerame fin, tres durs, et a obtenu aussi 
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une m6daille d’argent k I’Exposition universelle de Paris en 1878. 

Leurs carreaux peuvent recevoir toutes sortes de dimensions, mais 
ceux qu’ils fabriquent couramment sont carrds avec 0“,10 on O”,!! de 
c6t4, on hexagones avec 0”,14 et0“,17 de diambtre inscrit. Puis, dans 
le but de faciliter la composition des dessins mosaiques trfes fins, 
M. Simons fabrique 8 divisions du carreau carr6 de 0“,10, savoir : 
le demi-rectangle, le demi-triangle, le quart de triangle, le demi- 
carre, etc. Tous ceux d’nne m6me couleur sont colores dans la masse 
et sur toute I’fipaisseur, qui est d’environ 0”,023 pour tons les pro- 
duits. 

Le prix des carreaux de 1" choix, en gare de Paris, on au d^pbt de 
Paris, situd rue de Trevise, n“ 49, se traite au m^tre superficiel, et 
varie de 14 francs ci 20 francs, sans compter les frais de pose et de 
nettoyage, qui sont de 4 francs par mbtce carr6, non compris la couche 
inf^rieure de b6ton, ni le sable n6cessaire au g^chagc du ciment. 

M. Simons peut fournir sur commande, en second choix, avec une 
forte rMuction de prix, la plupart des dessins qu’il fabrique en pre- 
mier choix. 

Nous regrettons vivement de ne pouvoir donner quelques planches, 
en cbromo-lithographie, des riches dessins de tous les styles, qui com- 
posenl les albums des fabricants que nous venons de citer; mais ceux 
de nos lecteurs qui ont besoin de consulter ces albums n’ont qu’i 
les demander aux fabricants, qui s’empresseront toujours de les leur 
adresser. 

L’Angleterre possMe, dans le Staffordshire, des usines extrfime- 
ment importautes oh se fabriquent, enlre autres produits, des gres 
cerames pour poteries, tuyaux, et carreaux unis et incrust^s. 

Nous citerons, entre autres, les usines de MM. Doulton et C', et celle 
de M. Minton. 

La maison Doulton exploite plusieurs usines situdes h Lambeth 
(Londres), h Burslem, Rowley-Regis (Staffordshire), h Smethwick , 
prfes Birmingham, et h Saint-Helens, prhs Liverpool ; elle posshde i 
Paris un d6p6t, rue Paradis-Poissonnihre, 6; et un grand entrepht de 
tuyaux, boulevard Bessieres, 63. Les produits de cette maison consis- 
tent principalement en tuyaux de grhs pourconduiteset branchcments 
d’figouts, urinoirs, syphons, tuyaux en grfes fin dmailld k I’intdrieur 
pour conduites d’eau; mais cite fabrique aussi des carreaux en gres 
cf rame, tres durs et imperm^ables dont on trouvera les dimensions 
et les prix a son d^pht. 

M. Herbert Minton, le premier en Angleterre, reprit, dans sa belle 
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usine de Stoke-upon-Trent (Staffordshire), I’antique fabrication des 
carreaux incrust6s du moyen tlge, en se servant de I’excellent precede 
que nous avons d^crit, et qui consiste i superposer des p4tes d'argile 
plastique de plusieurs qualit^s, press^es sur une matrice en piatre, au 
fond d’un moule de m6tal. Ses carreaux incrust^s se recommandent 
par leurs belles couleurs, et sont r^pandus dans le monde entier. II joint, 
k cette industriesp6ciale, la fabrication des carreaux et autres produits 
en faience fine. 


GHAPITRE TROISIEME 

FAIENCES DfiCORATIVES 


Definitions. — On a donn(5 le nom de faience k deux produits cera- 
miques completement distincts, qui sont : 1” la faience commune, ou 
tore cuite emaillee ; 2° la faience fine, appel^e aussi tore de pipe, cail- 
loutage anglais et porcelaine opaque. 

La preinifere est une polerie tendrei pMe opaque, color^e ou blan- 
chcltre, i texture liche, i cassure terreuse, et recouverte d’un email 
opaque, ordinairement sfannifere. La pate est composee d’argile plus 
ou moins plastique et marneuse, appel^e glaise, de marne pure, et de 
sable. Elle se cuit k une temperature comprise, k pen pres, entre 26 et 
57 degr^s du pyromfetre de Wedgwood, soit entre 900 et 1.275 3egr6s 
centigrades. L’email blanc, plombo-stannifere, qui la recouvre, fond 
a une temperature un peu plus ^levee, comprise entre 60 et 70 degr6s 
Wedgwood (1.285 a 1.305 degres centigrades). La caract^rislique de 
cette faience est de contenir une proportion de 12 a 22 p. 100 de 
chaux, a I’etal de carbonate de cbaux pour la plus grande partie. Une 
conlenance d’au moins 12 p. 100 de chaux est n6cessaire k cette go- 
terie, pour queFemaild’^tain puissey adherer fortement, sans 6caillage 
et sans tressaillure. 

Telle est, en peu de mots, la composition de toute faience a 6mail 
d’etain, des faiences artistiques de la Renaissance, aussi bien que des 
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faiences communes destinies aux usages culinaires. Ainsi se compo- 
saient les faiences et les belles plaques de recouvrement de la Perse, 
les Azulejos qui decorent encore les mosquees arabes d’Espagne et 
d’Egj'pte, les vasesde Valence etdeMajorque,lesadmirables majoliques 
de la Renaissance italienne, les faiences de Delft; enfln, les anciennes 
faiences franQaises de la Renaissance, non pas cellcs de Palissy, toute- 
fois, mais celles de Rouen, de Nevers, de Moustiers, de Marseille, etc. 

L’autre faience, la faience fine, est d’invention toute moderne, car 
elle ne date que du siecle dernier ; c’est une poterieipAte blanche, 
opaque, A texture fine, dure et sonore, recourerte d’une glagure plom- 
bifere ou boracique. La composition de la pAte est variable, mais on 
pent dire, d’une maniere g^n^rale, qu’elle est composee d’argile plas- 
tique lavAe et de silex pyromaque ou de quartz broyd fin. Toutefois, 
on pent remplacer, et on remplace souvent, en effet, une certaine 
proportion d’argile par du kaolin lavd, etune certaine partie de silex 
par le mdme poids de feldspath ou de pegmatite. Cette faience, qui 
coraprend plusieurs varietds connues sous les nom< de terre de pi[ie, 
cailloutage anglais et porcelaine opaque, est rdserveegendralement pour 
les services de la table et de la toilette, et alors, on la ddcore de des- 
sins appliques sous la glagure au moyen des procddes ordinaires de 
I’irnpression ; mais on fabrique aussi des plaques de revdtement ddco- 
rdes de la mdme maniere, et, A ce titre, elle rentre dans le sujet qui 
nous occupe, 

Aprfes avoir expose sommairement les caracleres qui ditferencient 
completement la faience commune et la faience tine, nous reprenons 
notre methode ordinaire, et nous ddcrirons tour A lour I’hisloire, la 
fabrication de ces deux produils, enfin leurs applications dans rarchi- 
tecture. 


1, — FAiEXCE COMMUNE OU TERRE QUITE EMAILLEE 

’I'erre ciiite des Grecs. — La terre cuite a 6te connue de toute anti- 
quit6 ; les artistes de tous les temps et de toutes les nations I’ont 
fagonnee sous toutes les formes. Les Grecs surtout, ce people artiste 
entre tous, ont su luidonner I’exquise beauts des formes, et I’embellir 
d’une decoration variee, dont les personnages conserventtoujours une 
dignite severe, et cette olympienne beautfi qui donne A toutes leurs 
compositions une solennelle grandeur et un charrae inexprimable. 
C’est que, dans la GrAce antique, comme dans I’ltalie de la Renais- 
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sance, les plus grands artistes n’ont pas cru d^roger en consacrant 
leur talent i rornementation de simples vases en terre. Aussi quelles 
admirables compositions, quelle science du dessin. dans la decoration 
des poteries grecques qui sont parvenues jusquA nous ! 

Malheureusement, il manque i ces productions la lumineuse magie 
de la couleur. Etrangers encore a toute connaissance chimique, les 
c6ramistes grecs ne possedaient, pour fixer leurs dessins, que des 
moyens tout rudimentaires; tout d’abord, sur !e fond jaim^tre ou plus 
souvent rouge de la p4te, ils d^tacherent des dessins noirs extreme- 
ment brillants. Plustard, au contraire, ils etendirent ce vernis noir en 
couleur de fond sur la p4te rouge du vase, en reservant en rouge les 
figures et les ornements; i ces deux couleurs, rouge et noire, ajoutez 
quelques couleurs de rehaut, mates, opaques, de la nature des engo- 
bes, 6tendues toujours en teinte plate, et vous connaitrez tout le ba- 
gage c^ramique des Grecs. 

C etait vraiment trop peu pour ce people artiste. Aussi sera-t-il 
^ternellement k regretter que les Grecs n’aient pas connu notre 6mail 
d’^tain, nos glaqures et toute la riche palette de nos couleurs vitrifia- 
bles. Quelles ceuvres et quelles peintures seraient sorties de leurs 
mains, peintures vraiment immortelles, celles-l&, que le temps n’aurait 
pas efi'ac6es comme I’autre, et qui, venant s’ajouter aux oeuvres de la 
Renaissance et de I’extrSme Orient, formeraient maintenant un musee 
sans egal oil Ton viendrait admirer et comparer entre elles les plus 
belles productions des nations c6ramistes ! 

11 est certes k croire que les cdramistes grecs et leurs successeurs 
d’Occident, durant les vingt siScles qui se sont ecoul6s depuis Phidias 
jusquA Luca della Robbia, ont cherch6 k blanchir la p4te jaune ou 
rouge de la terre cuite, ou du moins, i la cacher sous un 6mail opa- 
que et blanc qu’on put orner facilement de vAritables peintures. Mais 
toutes leurs recherches ont 6t6 vaines, et leurs d^coiivcrtes en ce 
sens n’ont pas d^passd les glagures transparentes et I’engobe. L’engobe 
consiste, on I’a vu plus haut, en une trfes 14gere couche de terre blan- 
che appliquee sur la surface de la terre cuite, et sur laquelle on 6tend 
des terres de couleurs ou des o.xydes m6talliques, qu’on pent ensuite 
recouvrir, ou non, d’une glagure transparente. 

L’engobe a r6alis6 certainemenl un progres; mais c’^tait un proc6d6 
d’une application souvent difficile. En effet, pour qu’il adh&re h la pdte 
cuite d’abord, ensuite k la glagure diaphane qui le recouvre, il faut, 
entre ces trois termes, pite, engobe et glaqure, une harmonie de com- 
position chimique qui se rencontre bien rarement, et qu’on ne peut 
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gufere d4couvrir oii creer artificiellement, qu’au moyen des ressources 
de la chimie. Nous avons vu que le moyen age a beaucoup employe 
I’engobe et les glagures an carrelage des chateaux et des eglises. 

A quelle epoque apparut I’email opaque et blanc a base d elain qui, 
applique sur la terre cuite, en fit une faience? a quel homme. ou du 
moins, a quel peuple est due cette decouverte? Question difficile a re- 
soudre et sur laquelle nos c6ramographes les plus erudils disputent 
encore. 

II parait cependant, d’apr^s M. Demmin, qu’on fabriquait en Alle- 
magne, au xn* si^cle, des terres cuites k 6mailstannif6re,dont on mon- 
tre des specimens aux musees de Nuremberg, de Dresde, etc. Mais ces 
faiences allemandes ont 6t6 des decouvertes toutes locales qui sont 
rest6es conflnees dans le pays oil elles avaient pris naissance, et qui 
n’ont eu aucun rayonnement sur les pays voisins. 

Faiences hispano-mauresques. — Ge qui est, en revanche, incontesta- 
blement certain, c’est que les Arabes introduisirent la faience en Es- 
pagne au xiii' sifecle, et qu’elle fut importee d'Espagne en Ilalie 
d’abord, ensuite de I’ltalie en France et dans le reste del’ Europe. 
C’est done autbentiquement aux Arabes qu’il convient d’attribuer I’im- 
portation de la faience en Europe. 

L’avaient-ils decouverte eux-m6mes, ou bien avaient-ils recueilli en 
Perse le secret de sa fabrication ? ce point n’est pas encore eclairci ; 
ce qui est acquis, n4anmoins, c’est qu’au xii' siecle la faience etait 
fabriquee courarament en Perse, el que les mosquees de Perse et 
d’Arabie dtaient ornees de plaques de faience. 

Quoi qu’il en soil, ce fut i Malaga que les Maures etablirent, au 
xiii‘ siecle, leurs premieres faienceries. Parmi les remarquables pro- 
duits qu’on en vit sortie, il nous faut signaler ces plaques 4maillees 
dites Azulejos, dont les Arabes ddcorcrent leurs mosquecs et leurs 
palais, surtout celui de I'Alhambra, construit en 1280. Ces azulejos 
presentaient une surface unie, recouverte d’un dmail bleu, et decor4e 
de dessins dor4s d’une exquise finesse. Mais ce qui fera I’dternel hon- 
neur des fabriques de Malaga, ce sont les vases de I’Alhambra, qui 
datent de 1320, et dont le decor bleu, rebauss6 d’or pMe, sur un fond 
d’un blanc carn4, formait un ensemble admirablement barmonieux. 

Apr4s la faiencerie de Malaga, vient, par ordre d’anciennet4, celle de 
Majorque, une des iles Baldares qui eut, au moyen Stge, une immense 
renomm4e pour ses vases de faience aux reflets nacres, dor4s ou rouge 
rubis, que decoraient les plus gracieuses arabesques. 
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Nous ne quitterons pas I’Espagne sans honorer d’un souvenir les 
faienceries duroyaume de Valence, ouse trouvaient les beaux gisements 
d’argile de Paterna, Manisbs, Quarte, Villalonga, Alaquaz, etc. La fa- 
brique de Manises, surtout, avail, au xiv' siecle, une renommee euro- 
p6enne, pour ses poteries dorees et peintes avec uu art merveilleux. 

Le commerce des iles Baleares etait fort important; car, au xiv' sie- 
cle, il sortait, cbaque annee, de leurs ports, plus de 900 navires qui 
allaient porter les produits de leur Industrie en Sicile, cn Italie et jus- 
qu’en Orient. 

Majoliques italiennes. — C’est ainsi que les faiences arabes penetrfe- 
rent en Italie des le xiv* siecle ; les Italiens s’eprirent de ces belles 
poteries dorees aux reflets metalliques qu'ils appelaient majoliques 
(majolica], du nom de I’lle^de Majorque, en changeant I’r en /. Ils ten- 
tereiit bientot d'imiterce nouveau produit dontl email dur, opaque et 
blauc se prdtait si bien k la peinlure. Des la seconde moitie du 
xiv' siecle, on voit s'elever les premieres fabriques de majoliques ita- 
liennes a Castel Durante, a Posaro, dans leduch6 d'Urbin; a Chafia- 
giolo, dans la Toscane; i Forli, dans les Marches. Les premieres pro- 
ductions datent de ia fin du xiv' siecle ; elles soul tiniides et accusent 
les naifs eflbrts d'une Industrie naissante. 

Tout d’abord,i Pesaro, i Chaflagiolo, comme ailleurs, on elendit sur 
I’email des decorations polychromes; ensuite,on imita franchement les 
peintures dories qu’on recevail d'Espagne; mais bientbt, grdcca I’ini- 
tiative eclairee des princes italiens, surtout des Medicis a Florence et 
i Rome, des Della Hovere d Rome et i Urbin, on vit les anciennes 
faienceries s’agrandir, des fabriques rivales s’elever aulour d'elles, et 
partout des peintres majolistes se former et creer des ecoles. 

Citons, au courant de la plume : dans la Toscane, les fabriques de 
(IhaUagiolo, de Sienne, de Pise, d’Asciauo, de Monle-Lupo ; dans les 
Marches, les fabriques de Faenza, de Forli, de Rimini, de Ravenne, 
de Bologne; dans le duche d’Urbin, celles de Pesaro, de Castel Du- 
rante, d'Urbino, de Gubbio, dc Giialdo, de Gastello; dans les Etats 
Pontificaux, les fabriques de Deruta, de Fabriano, de Foligno, de Vi- 
terbe; enfin, plus au nord, celles de Ferrare, de Modene, de Yenise, 
de Trevise, de Padoue, de Bassano, de Terone, etc. 

On voit que les centres de production ne manquerent pas h I’ltalie ; 
les artistes non plus ne lui lirent pas defaut, pour decorer ses poteries. 
Parmi les majolistes dont les noms sont demeures celebres, on cite 
Luca della Robbia, son neveu Andrea della Robbia, et les trois Ills de 
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ce dernier : Giovanni, Luca el Girolamo, qui fut appele en France par 
FranQois 1" pour decorer le chateau de Madrid, au hois de Boulogne ; 
puis Lanfranco, Terenzio, Francesco Xanto, les Patanazzi, les Fontana, 
surtout Orazio Fontana, Georgia Andreoli, etc. 

Luca della Robbia etait surtout sculpteur; il emprunta I’^mail stan- 
nifere aux fabriques de Chaffagiolo pour I’appliquer, avec des peintu- 
res vitrifiables, i ses sculptures et k ses magnifiques bas-reliefs. Aprbs 
lui, son neveu Andrea et les fils de ce dernier contimierent ses oeuvres 
et sa maniere qui ferment, pour ainsi dire, un genre special. 

Les produits de Chaffagiolo sent caracterises par un bleu de cobalt 
tres fence, pose en epaisseur, et par un jaune orange vif, plus dpais 
encore, et s’barmonisant bien avec le bleu; les autres couleurs, moins 
intenses, semblent pilir encore au voisinage de ces couleurs. Les 
pieces les plus anciennes sent orn^es de tjordures orangees et d’ara- 
besques en blanc et bleu, encadrant des sujets gothiques. Au seuil du 
xv' siecle, le style est form6, les maitres ont paru, et reproduisent, 
sur r^mail des plats et des plaques de revStement, les chefs-d’oeuvre 
de peinture de la grande ecole italienne. On fabriquait, en ra6me temps, 
de belles faiences dorees reflets in6talliques,imit6es des Maures d’Es- 
pagne. 

A Florence, on peut distinguer deux formes : I’une, de style italien, 
avec ddcor k grotesques; I’autre plus frequente, avec desornements 
emprunt^sirOrient et surtout k la Perse, des bouquets, des entrelacs, 
des oiseaux perches sur des fleurs. 

A Faenza, les premibres oeuvres se distingucnt par la douceur des 
teintes, la correction du dessin, la blancbeur de I’email. Le decor, tres 
simple, se compose d’cntrelacs, do zones de couleurs varibes en zig- 
zags, de bordures a dessins d’bmail blanc sur fond ros6. Vers 1358, un 
artiste surgit, Baldassar Manara, qui transforme entibrement le style 
faentin, et inaugure, avec une perfection inou'ie, I’bre des scbnes ii his- 
toires, qui eut une vogue immense jusque vers la fin du xvi' siecle. 

La faience de Rimini est caractbrisee par un coloris d’une fraicheur 
et d’un veloutb ravissanls, dus b une glaqure sans rivale : le dessin, 
gbnbralcment peu cbargb, est releve par des hachures, d’un jaune 
roux dans les ombres, blanches dans les lumibres ; les paysages sont 
plus etudibs que partout ailleurs. 

A Vesaro, les premibres poteries, vers 1430, btaient peintes sur en- 
gobe, et constituaient ce qu’on a appele la demi-majolique ;\^ Aecov, 
inspire par I’art persan, reprbsentait souvent des cbasses, et brillait 
du lustre metallique d reflets nacres : les couleurs dominantcs etaicnt 
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le violet de manganfese et le jaune d’or, mais les autres couleurs, le 
vert, le bleu, s’y m^laient aussi pour former un d^cor polychrbme. Un 
peu plus tard onabandonne, a Pesaro. \di demi-majolique, et Ton appli- 
que la peinture sur un email d’etain, et non plus sur un cngoLe blanc. 

C’cst h Pesaro qu’on fabriqua, surtout vers la fin du x\‘ siecle, ces 
pieces galantes ornees de portraits et de madrigaux qui eurent tant 
de vogue au sein de la societe elegante et raftinee d’alors. 

Ters 1340, le goiit des scenes historiques envabit Pesaro comme les 
autres fabriques italiennes, et produit ces belles compositions rehaus- 
s^es d’or et de rouge rubis, peintes par Jacomo Lanfranco et par 
Terenzio. 

Castel Durante, dans le duche d’Urbin, a fourni d’artistes potiers, 
non seulement ses propres fabriques, mais encore cedes de I'llalie, 
des Flandrcs, et m6me de Corfou; c’est dire assez quelle fut I’impor- 
tance de cette ville. au point de vue ceramique. Elle debuta par des 
grotesques, ou rinceaux synietriques avec des enroulements capricicux 
termines par des corps de raonstres ailes, do chevaux marins, ou de 
sirenes. Les couleurs, un peu pales, sonl trfe glacecs et toujours bar- 
monieuses. 

Urbino fut une cite chere aux artistes ; ils y accouraient tons, surs 
d'y trouver gloire et fortune, avcc la protection des dues d’Urbin. 
C’est Francesco Xanto dont les compositions, toutes de grand style, 
snnl souvent empruntecs aux scenes grandioses de Raphael ; c’est 
Orazio Fontana, h qui I’on doit peut-etre les mcilleures majoliques, 
a\ec leurs dmauxsi bien fondus sons une gla(,’ure paifaite; c’est enfin 
la famine des Patanazzi, qui cl6t dignement, a Urbino, la s^rie des 
grands coramistes du xvi' siecle. 

A Gubbiu, nous voyons un grand nom resumcr toute I'histoire de 
sa faience, c’cst celui de Giorgio Andr(5oli, qui fut a la fois statuaire el 
peintre de majoliques. Scs compositions sonl surtout des scenes bis- 
l-n icpies encadrees de rinceaux, de riches arabesques, et souvent meme. 
de grotesques rehausses de rouge et d’or. 

Nous ne pousserons pas plus loin rexamcn des fabriques italiennes. 
Celles dont nous arons parlc sont d’ailleiirs les principales, et le pen 
que nous en avons dit est sutlisanl pour fairc comprendre le style pro- 
pre a chaque artiste et b chaque licole. 

L’epoque glorieuse de la majolique ilalienne dura deux cents ans. 
Nee vers la fin du xiv' siecle, elle a jete son plus vif eclat durant les 
xy' et xvi' siecles. Au xvii', I’heure de la decadence a dejb sonne pour 
elle, decadence rapide que devait encore pr^cipiter I’importation de 
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la porcelaine orientale. Aujourd’hui, Ton ne peut plus gufere citer en 
llalie que la faiencerie de Savone, en Pi^mont, celle de Naples, el sur- 
tout celle de Doccia prfes de Florence. 

Faiences francaises dii xv' siecle. — Que devenait I’art de la cerarai- 
que en France, aux xv' et xvi' siecles, on la faience italienne 6tail dans 
tout rSclat de sa splendeur? Chose etrange, et que nous expliquerons 
cependant,la peinture et une partie de la sculpture suivirent franche- 
ment, des la fin du xv' sifecle, les nouvelles voles ouvertes par la Renais- 
sance italienne ; mais I’architecture et la sculpture monumentale 
resisterent plus longtemps h la mode nouvelle, et n’adoplerent les 
formes italiennes qu’au commencement du xv' siecle. La ceramique 
frangaise fut plus rebelle encore, et ne ceda qu’h la fin du xvi' sifecle. 
D’ou venait cette longue hesitation des artistes frangais? 

C’est que la nation frangaise, au mojmn fige, avail cree Tart golhi- 
que, art national, art complet, qui embrassait, k la fois, I’architecture, 
la peinture, la sculpture, I’amcuhlemenl; qu’elle etail comme impre- 
gn^e des productions de cet art, et qu’une nation ne se d^gage pas 
facilemenl des formes artistiques au milieu desquelles elle a vecu 
duranl des sikcles. 

Quant aux majoliques italiennes, si elles seplagaient aisement chez 
les nombreux princes italiens, tous riches, artistes et fastueux, elles 
ne trouvaienl pas un 4coulement aussi facile auprfes des seigneurs 
frangai; de cette dpoque, moins portds vers les arts que vers les armes, 
et demcur6s fidbles aux poteries sigillees, dont ils pr6f6rerent longtemps 
le relief el les coulcurs aux peintures k sujets de la faience italienne. 

Ces poteries sigillees (itaient des terres cuites sur lesquelles, au moyen 
de moules speciaux, on imprimait certains ornements, dont la reunion 
formait souvent un ensemble fort riche. Le lout 6tait vernissk en vert 
plus ou moins pkle. Ces poteries avaient 6lc fabriquSes d’une fagon 
courante durant le moyen kge, et portaient, comme ornements en 
relief,'des dessinsgothiques, des cachets religieux, des devises morales. 
Les principaux centres de production itaient le Beauvoisis, la Breta- 
gne, le Poitou, I’Alsace, la Lorraine. Au nombre des fabriquesles plus 
remarquables, on citait celles de Savignies, de Beauvais, de la Cha- 
pelle-dcs-f’ots, de Saintes, de Rennes, etc. 

Les expeditions frangaises en Italic, de 1493 k 1323, mirent nos che- 
valiers ct nos soldals en contact avec la race italienne en pleine 
renaissance, et leur fit toucher, des yeux el des doigts, les merveilleux 
chefs-d’ceuvre de Tart nouveau. Bans leurs bagages, k leur retour en 
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France, ils n’etaient certes pas sans rapporter quelques-nnes des 
oeuvres charmanles qui les avaient seduits. Ces types nouveaux de 
meubles, d’armures, de vases, modifierent naturellement le gout 
frangais : sous cette inspiration nouvelle, on vit bientot se produire 
une revolution dans les ornements en relief des poteries sigillees. Des 
rinceaux d'acanihe, des figures grotesques, des arabesques, des en- 
trelacs, d’une Elegance accomplie, remplacent les anciennes decora- 
tions gothiques; mais les ornements restent toujours en relief; on s’en 
tient encore a la poterie sigillee. La majolique, avec ses peintures sans 
relief, n’est pas encore acceptee. 

Ge n’est pas que les llaliens eux-m6mes n’aient pas tente de grands 
efforts pour entrainer le gout frangais vers les majoliques. Car i partir 
de 1494 on voit des majolistes italiens fonder des faienceries en 
France, S. Amboise, a Lyon, A Nantes, au Croisic ; mais telle dtait, chez 
nous, la force des traditions que le gout de ces vases strangers n’eut 
qu’une vogue ephemfere, un simple succes de curiosity, tant et si bien 
que les majolistes italiens, 6tablis en France, se virent obliges, pour 
vivre, de se plier au gorlt frangais, et de modifier leur fabrication. 

D’ailleurs, les c6ramisles frangais ne restaient pas impassibles au 
milieu du r6veil g4n6ral qui entrainait les esprits vers les idees nou- 
velles, qui avait deji transform^ la peinture, et qui allait transformer 
h leur tour la sculpture monumentale et I’architecture. 11 se fit au 
contraire, au xvi' si^cle, de puissants efforts pour am^liorer la fabri- 
cation c4ramique, et pour remplacer, par des 4mauxde couleur, lagla- 
gure verte qui vernissait les reliefs des poteries sigillees. Deux pro- 
duits bien differents attestent ^loquemment la r6dil6 de ces efforts : 
ce sont les faiences d’Oiron, dites aussi faiences de Henri II, et les 
faiences de Palissy. 

Bien que ces deux sortes de faiences se rapprochent beaucoup plus, 
par leur composition, des faiences fines et dures, que de la faience 
commune et tendre qui nous occupe en ce moment, nous devons 
n^anmoins exposer, en deux mots, ce qu’etaient ces poteries. 

Faiences d' Henri II. — Les faiences d’Henri II ont 6t6 fabriqu^es 
depuis l’ann6e loS-j, environ, jusque vers la fin du rfegne d’Henri II. 
Elies ont ^te composdes et decorees dans les d^pendances du chAteau 
d’Oiron, pres Thouars, en Poitou, sous I’inspiration directe des sei- 
gneurs de ce cbAteau. Ces poteries presentaient une pAte argileuse 
trfes bien travaillee, dure et trfes blanche. Elle 6tait faite d’une argile 
extremement riche en alumine, et ne contenant aucune trace de 
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chaiix : aussi sa glacjure, ne pouvant etre stanniffere, dlait i base de 
plomb.On travaillait la p4te avec le plus grand soin, el on la rMuisait 
^ une faible epaisscur. On etendait, sur ce novau, une couche plus 
mince encore d une terre plus pure et plus blanche, dans laquelle on 
gravait en creux les principaux ornements, pour les remplir ensuite 
avec une argile coloree qui arasait la surface. C’etait done , on le 
voit, une decoration incrustde plulot qu’une peinture. 

Les decorations de cetle faience ont reprdsente d’abord des dessins 
de forme orientate, des zones d’arabesques et d’entrelacs entourant 
finement des armoiries ; puis, plus tard, de veritables dessins d’archi- 
tecture, tels que des fenetres ogivales, des pilastres, des motifs de 
verrieres; apres quoi, la decadence arriva rapidement, et la fabrique 
elle-meme disparut si completement que, dans ces derniers temps, le 
lieu de production des faiences d’Henri II dtait devenu une enigme. II 
a fallu toute la science arch^ologique de M. Fillon pour retrouver, 
dans ces dernieres ann^es, la veritable origine de ces poteries remar- 
quables, qui devancentde deux cents ansles faiences fines decouvertes 
par les Anglais. 

Faiences de Bernard Palissy. — Les faiences de Bernard Palissy sont 
un remarquable exemple de ce que peut r^aliser I’opinidtrc volont6 
d’un homme doubld d’un artiste et d'un savant. Vers L'iSS ou 1339, 
line majolique, apparemnient sortie des fabriques de Faenza, tombe 
entre les mains de Bernard, alors obscur potier de Saintes, et le «met 
en dispute avec sa pensee ». La blancheur ^clatante de I’email italien 
I’etonne et le ravit. II pense aux merveilles qu’on peut realiser avec 
une telle pite, et se jure i Iui-m6me d’avoir le mot de cet email. 

II se met, sans plus de retard, i chercher : il devait chercher long- 
temps. Ce futune lutte beroique que rien ne devait lasser, ni la mala- 
die, ni la ruine, ni une misere effroyablc, ni des bchecs cent fois rdpe- 
t6s, ni les poursuites d’implacables crdanciers. 11 alia jusqu’ii bruler 
son nieuble, un jour qu’il manquail de bois, et d’argent pouren achc- 
ter. Entin, apres avoir souflert et « baltelc » pendant seize annees, de 
1.339 il 1333, il rdussit it produire des 6maux dont il fill satisfait. II en 
composa ses admirables « rustiques figulines » en relief, dont il decora 
les plats, les assiettes et les vases de son temps. C’etait toute la faune 
rampante, nageante et sautante de nos marais etde nos champs : des 
serpents, <les brochets, des anguilles, des rainettes, des grenouilles, 
des lezards ; le tout pose sur un fond rugueux jonebe de coquillages, 
avec une vAritd d’allures et de couleurs qui faisait vraiment illusion. 
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La cour et la ville s’eprirent des productions de Palissy; ce fut une 
vogue universelle, une longue periode de succfes, qui r^compensait 
enfln les efforts du vaillant artiste. 

Examinons sa faience enindustriel. Lap^te est dure, serr^e, sonore 
blanc-ros&tre plutot que blanche, et tres fortement cuite. Au point de 
vue chimique, c’est une pMe argileuse. comprenant, sur lOU parties, 
67,30 de silice, 28,31 d’alumine, 2,03 d’oxyde defer, 1,32 de chaux, 
et des traces d’alcali. Cette poterie contenait trop peu de cbaux pour 
qu'un email i base d’dtain put y adherer fortement. Aussi Palissy, 
quand il a employe cet 4mail dans ses plus anciennes productions, 
n’y a-t-il fait entrer qu’ime trfes faible proportion d’oxyde d’^tain. 
Disons, du reste, que ses poteries, sans avoir atteint jamais la blan- 
cheur ^clatante de I’email k base d’etain, etaienl cependant assez 
blanches pour pouvoir se passer de cet email, et que des gUiQures 
color^es leur convenaient parfaitement. C’est pour cela que presqiie 
toutes les pieces de Palissy sont recouvertes d’un vernis plombeux. Ce 
vernis, du reste, est tres mince, tres dur et tr§s brillant; mais quelles 
difflcult^s Palissy n’a-t-il pas dii surmonter pour faire adherer ses 
6maux, sans 4caillages,surune terre exempte de cbaux, et si fortement 
cuite. En somme, la faience de Palissy n’etait pas du tout ce que nous 
appelons la faience commune, elle 6tait plut6t de I’espcce de faience 
fine appel6e terre de pipe. 

Ajoutons que Palissy ne modelait pas ses ouvrages ; il les moulait, 
et cnsuite il les vernissait. Ses moules, vendus apiAs sa mort, servirent 
b des reproductions continuelles de ses oeuvres, etexpliquent le nom- 
bre prodigieux des afaux Palissy » qui courent le monde des amateurs 
et des marcliands de curiosites. 

Palissy mourut en 1389, agd de 79 ans, dans la prison de la Bastille 
ou il etait enfermd depuis quelques mois pour crime de relirpon, car il 
avait embrasse de bonne heurc la religion reformoe. La protection 
royale I’avait d^fendu jiisqu’alors contre les violences du parti catbo- 
lique ; mais b ce moment, elle ne pouvait plus rien pour lui. Le roi 
Henri HI vint le voir dans sa prison, mais il ne put Ten faire sortir, 
car il n’dtait plus le maitre : le roi de France etait I’esclave de la Ligue, 
et la Ligue ne pardonnait pas. 

En mourant, Palissy emportait avec lui, de propos delib^re, le se 
cret de ses ^maux, et le tr6sor precieux des observations et des re- 
marques que, mieux qu’un autre, il avait eu I’occasion de faire sur les 
terres, les poteries, les emaux, sur leur dosage, leur preparation, leur 
mode d’emploi, leur cuisson. Une telle resolution, prise deslongtemps 



232 


LA CERAMIQUE 


avant sa mort, ^tonne et confond chez un esprit aussi 41ev6. Sans 
doute, il avail longtemps soufFert; mais n’avait-il pas joui^ pendant 
plus de trente ans, de succfes continus et d’une gloire bien m^ritee? Sa 
vie, en somme, avail ele faite de bien et de mal, comme celle de 
toute creature humaine. Aussi, pour nous, ses seize annees de o bat- 
telage » et de lutte penible ne sauraient excuser Palissy. Nous le con- 
damnons an nom de cetteloi morale, en vertu de laquelle lesbommes 
d’une generation, recevant des ages pr^c^dents le tresor de leurscon- 
naissances acquises, doivent transmettre intact a la post6rit6 ce prd- 
cieux dep6t augments de leurs propres decouvertes. C’est la loi de la 
solidarite humaine i travers lesAges. Tout homme qui manque 5 cette 
loi morale est coupable. II peut^tre, ainsi que le fut Palissy, un grand 
artiste et un grand savant, mais il n’est pas un grand homme. Ainsi 
Palissy, loin d’ouvrir des voies nouvelles k la ceramique francaise, et 
dela mettre a mgme de lutter avec la ceramique italienne, ne lui fut 
d’aucun secours, et la rMuisit A se mettre bientbt h la remorque des 
faiences d’ltalie. Aussi peut-on dire avec tristesse que, si I’ceuvre de 
Palissy fut admirable, elle est reside infeconde : elle a traverse le 
ciel de la ceramique, comme un brillant meteore, sans laisser aucune 
trace aprfes elle. 

Faiences n relief de Normandie . — Palissy ne fut pas seul, auxvi' sifecle, 
h produire des faiences i reliefs. De son vivant, on trouve, en Nor- 
mandie surtout, un certain nombre d’usines qui recouvraient d’un 
6mail, h base d’4tain et de plomb, des pieces de poteries appropri^es 
aux constructions. G’6taient principalement des carreaux de rev&te- 
ment, tels que ceux du chAteau d’Ecouen, cuits i Rouen, en 1542; des 
6pis etautres pieces de toiture, dont les formes elegantes et leurs vi\es 
couleurs ressortaient avec ^clat, au contact des tuiles un peu brunies 
par I’usage. On trouvait cette fabrication r^pandue dans I’Eure, A 
Infreville, Armentiferes, GhAtel-la-Lune, et, dans la Sarthe, A Mali- 
corne et A Pont-Vallain. 

Mais c’est dans le Galvados, A Manerbe et au Pr6-d’Augc, que les 
faiences A reliefs atteignaient leur plus grande perfection, et ^taient 
viiritablement arlistiques. Elies cherchaient, d’ailleurs , a imiter le 
genre de Palissy. Mais leurs compositions n’atteignirent jamais le bon 
gout de celles de Palissy; leurs emaux, plus froids, plus durement 
poses, empScheront toujours de confondre ces faiences avec les 
siennes. 

Par ce qui precede, on voit que I’ancienne mode frangaise des pote- 
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ries h reliefs, repr6sent6e depuis le moyen ^ge par les terres sigill^es, 
et plus accentuee encore an xvi' siecle par les faiences de Palissy et 
par celles de Normandie, se maintint fori longtemps en face des ma- 
joliques italiennes. Ce ne fut que plusieurs ann^es aprfes la mort de 
Palissy, c’esl-&-dire a la fin du xvi' siecle, que la majolique parvint k 
s’implanter en France; elle y conquit rapidement la faveur populaire, 
et cependant, en Palie, I’heure de sa decadence avail sonn6 dejk. 

Disons ici, pour n’y plus revenir, que les Frangais donnerent, 
dfes I’origine, le nom de faiences aus majoliques italiennes, en le d^- 
rivant du nom de Faenza, dont les produits artistiques 6taient extrg- 
mement recherch^s, et faisaient I’objet d’une tr6s importante exporta- 
tion. 

Faiences de Nevers. — C’est & Nevers, vers 1602, que des Italiens 
venus d’Albissola, les frferes Conrade, fondferent la premifere fabrique 
de majolique italienne. Elle prospers tellement qu’il sc cr6a bientot 
des faienceries rivales, qui devinrent ii leur tour extr^mement floris- 
santes. En 1743, il n’existait pas moins de onze fabriques i Nevers. En 
1790, on n’cn comptait plus que deux. La fabrication nivernaise se 
soutinl encore jusque vers Fannie 1800,05 elle entra dans une p6riode 
de decadence qui ne s’arr^ta plus. De nos jours, il n’existe plus que 
quelques fabriques qui produisent des faiences communes 5 1’usage des 
manages. 

Une seule fabrique, celle de M. Signoret, fabrique, sur commande, 
des imitations des anciens modeles nivernais. 

La faience de Nevers a eu plusieurs periodes. Toutd’abord, elle 
imite la majolique italienne, avec des sujets chinoiset des ornements 
inspires de I’antique et de la Renaissance. Unpeu plus tard, les orne- 
ments subissent I’influence orientale. Jusque-15, ce sent des camaieux 
gendralement bleus, rehauss^s de manganese. 

On trouve ensuite des sujets mythologiques et familiers, avec des 
ornements italiens et orientaux melanges, des guirlandes de fleurs 
suivant le gout persan. Les figures de d6cor y sont ordinairement en 
jaune sur fond bleu : Nevers n’a jamais employe la couleur rouge. 

De 17S0 4 1810, la faience de Nevers adopte une ornementation 
bizarre, el une coloration o5 domine le bleu sur un fond blanc, puis 
les fabricants y inscrivent des sentences rimees d’une poesie de potier. 
L’epoque de notre premiere Revolution, surtout, a vu naitre une foule 
de sentences democratiques que Ton voit reproduire de nos jours sur 
des assiettes imitees de cette periode. 
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Faiences de Rouen. — La faience de Rouen, cr6de aprSs celle de 
Nevers, a certainement la plus remarquable et la plus estim^e de 
la faiencerie frangaise. La puretd, la rdgularitd de ses ornements, la 
perfection de son decor, en font un produit on se revele inagnifique- 
ment le gout franqais. Importee i Rouen vers 1644 par Nicolas Poirel, 
sieur de Granval, la faience rouennaise atteignit sa plus haute splen- 
deurvers 1713, k I’epoque desastreuse ou Louis XIV et toute sa cour 
porterent a la Monnaie leur vaisselle d’or et d’argent et se amirent k 
la faience a, suivant Texpression de Saint-Simon. En 1789, Rouen 
comptait dix-huit faienceries; mais Tintroduction des faiences fines 
anglaises, et la concurrence de la porcelaine eurent pour rdsultat la 
ruine immediate de cette Industrie. En 1802, Rouen n’avait plus que 
sept faienceries ; il n’y a plus aujourd’hui une seule faiencerie artis- 
tique. 

Comme la faience de Nevers, celle de Rouen presente plusieurs 
pdriodes : dans la plus ancienne, elle imite le style de Nevers, puis le 
type hollandais et japonais. Vient ensuite le style rayonnant, qui 
marque I’apogde de la faience de Rouen : il comprend un decor k 
lambrequins et corbeilles, guirlandes de fleurs, d’abord en camaieu 
bleu, puis en camaieu bleu rehaussd de rouge et de jaune, puis enfin 
completement polychrdme. 

Vers 1770, apparatt limitation chinoise avec des pagodes,des bor- 
dures quadrill4es vertes, des decors en bleu lapis et fonds lapis; cette 
6poque est caracteris^e par I’emploi des coulcurs les plus 6clatantes. 

Enfin vers 1780 nait le style rocaille, propre an temps de Louis XVI, 
avec des scenes galantes ou champOtres, des trophees, des carquois, 
des comes d’abondance d’oii s’^chappent des tleurs. Le d6cor est d’un 
polychrome vif ou dominc souvent le jaune citrin. 

La reputation de la faience rouennaise etait telle, au xviii' sikcle, 
qu’elle fut imitee par beaucoup de fabriques, au nombre desquelles 
nous citerons Paris, Lille, Sinceny, Nantes, Marseille, Moustiers, 
Nevers, etc. Aujourd’hui la fabrique de Loc-Maria, prfes Quimper, re- 
produit et imite avec beaucoup de sucebs les anciens Rouen. 

Faiences de Moustiers. — La Provence a ete le centre d’une impor- 
tante fabrication ; d'ailleurs son voisinage de litalie, joint k ses nom- 
bieuses relations commerciales, ont toujours maintenu, dans cette 
pro\ince, le gout des beaux-arts. 

Moustiers surtout, dans les Basses- Alpes, cut, de bonne heure, 
des faienceries qui acquirent une grande reputation, Des la fin du 
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XVII' siecle, vers 1686, les Clerissy fabriquaient des poteries fort re- 
L-herch^es pour I’el^gance de leurs decors. Les peintures out repr6- 
sente, d’abord, des scenes de chasse oudessujets tires de I’histoire 
sainte, avec des bordures de style antique et oriental, te tout d’un 
bleu intense sur un email uni d’un beau blanc. Puis, ces bordures 
changerent de style et se composerent d’ornemenls de la plus gra- 
cieuse finesse, empruntes au genre de Boule et de Berain. En dernier 
lieu, le decor represente des sujets tout mythologiques, couronnes de 
baldaquins et de rinceaux, accoles de cariatides, et entoures de vases 
de fleurs et de jets d’eau. 

Moustiers poss^dait sept ou huit usines en 1756, onze en 1789, cinq 
seuleinent en 1791. 

Faiences de Marseille. — Marseille, aussi, se fit une reputation m6ri- 
tee pour ses faiences : elle eut des fabriques des les premieres annees 
du xviii' siecle : les produits de Marseille se font remarquer par la ri- 
chesse des couleurs et par la correction du dessin. Ils se distinguent 
de ceux de Moustiers par leur 6mail un peu bleucttre, et par I’alliance 
du bleu de cobalt avec le violet de manganese : en g^n^ral, tons les 
contours des dessins sont en violet, ainsi que les losanges qui remplis- 
sent certains compartiments. 

On comptait encore, ^ Marseille, neuf faienceries en 1789, trois seu- 
lement en 1805, et une seule en 1810 : la faience fine anglaise el la 
porcelaine ont tue lit, comme ailleurs, cette florissante Industrie. 

Faiences Jlamandes. — La Flandre eut, au xvii' siecle, des faienceries 
fort importantes i Dunkerque, i Lille, ci Valenciennes, i Bailleul, i 
Saint-Amand ; leur d(5cor imitait celui de Rouen ; quant i leur p4te, 
elle ne pent se distinguer de cclle de Delft, car elle est faite avec la 
nifime terre. 

Faiences d'Alsace. — L’Alsace posseda, de 1706 a 1780, k Strasbourg 
et i Haguenau, des faienceries fort remarquables, crcees et dirigoes 
par la famille des Ilannong. Leur faience fine et bicn travaillee, aux 
formes toujours Elegantes, recevait souvent des appendices Ires com- 
pliques : I’email est blanc uni, sans craquelure, et se prete aisement & 
toutes les peintures de moufle. Le decor est simple : il se compose 
ordinairement de fleurs cerclees d'un trait noir. Un rouge d’or bril- 
lant et un vert de cuivre intense caraclerisent les faiences de Stras- 
bourg. 
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Faiences diverses. — A c6t6 de ces fabriques renomm^es, qui don- 
naient le style et le ton, bien d’autres faienceries moins importantes 
et livrees surtout aux imitations, prosp6raient en France. II nous suf- 
fira de citer celles de Paris, de Lyon, de Bordeaux, de Beauvais, de 
Rennes, etc. 

De ce qui precede, on pent conclure que la faience frangaise a pris 
naissance avec le xvii' siecle, qu’elle a atteint son apogee au xviii*, alors 
que la faience italienne etait en pleine decadence, et qu’elle esl brus- 
quement tombee avec le xviii' siecle, impuissante k lutter centre la 
vogue de la porcelaine et des faiences fines anglaises. 

Faiences de Delft. — Apr6s les trois nations, espagnole, italienne et 
frangaise, nous ne voyons plus guere que la Hollande, dont les faiences, 
sous le nom de faiences de Delft, ont jet6 un vif eclat durant les xvii* 
et XVIII* sifecles. 

En depit des fables et des exag6rations dont on a entour6 I’origine 
des faiences de Delft, ce n’est gu^re qu’A Fannie 1614 qu’on pent faire 
remonter la creation de la premiere faiencerie de cette ville. II est 
vrai que sa reputation grandit rapidemenl, car on comptait i Delft 
quarante-trois fabriques en 1650, cinquante en 1700, une centaine au 
milieu du xviii* siScle. Aujourd’hui, cette industrie, nagufere si bril- 
lante, est morte : on nc trouve plus i Delft qu’une seule fabrique, qui 
ne produit guere que des assiettes unies en faience fine. 

Les faiences de Delft ont un style k part, un cachet particulier, 
qu’elles doivent h I’imitation des porcelaines japonaises, et au concours 
empress^ qne les grands peintresne d^daignaient pas d’apporter, non 
plus qu’en Italic, 4 la decoration ceramique. Les Hollandais, qui fai- 
saicnt seuls le commerce avec le Japon, rapportaient de cette contrf'e 
des porcelaines qu’ils vendaient en Europe a des pri.x fabuleux, el qui 
leur inspir&rent I'heureuse id^e d’imiter les decors japonais sur leurs 
faiences. 11 s’est fabrique h Delft une quantite prodigieuse de potiches, 
de plats, d’assiettes, de pieces A the, de plaques de revfitements, de- 
cores de sujets, de paysages ou de marines, el entoures d’ornements 
de toutes sortes. Aussi les Hollandais en mettaient partout; leurs 
dressoirs, leurs credences, leurs meubles etaient surcharges des plus 
belles oBuvres; des plaques de faience historiees ornaient leurs 
escaliers, leurs vestibules, « et jusqu’aux murs des fermes et des 
etables ». 

La pate etait trSs finemcnt travailiee : elle etait faite avec I’argile de 
Bruyelle, petit village h uue lieue de Tournay, qui approvisionnait, en 
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mfime temps, les faienceries de Bruxelles, de Tournay, de Lille et des 
Flandres. 

Faiences d'Allemagne. — La faience allemande n’a pas atteint la rd- 
putafion de celles des nations que nous avons citdes; cependant, parmi 
les fabriques qui ont eu leur valeur, on peut citer celles d'Anspach, de 
Baireuth, de Memmingen, de Nuremberg, celebre surtout pour ses 
plaques de poeles en faience, de Frankenthal, dans le Palatinat, de 
Harbourg, en Hanoxre; de Hochst-sur-le-Mein. dans la principaute de 
Nassau ; de Louisbourg, en Wurtemberg ; de Kaschau, en Hongrie, etc. 

Faiences anglaises. — La fabrication de la faience i dmail d’dtain 
n’eut jamais une grande importance en Angleterre; elle y fut impor- 
tde de Delft par les Hollandais, qui credrent des fabriques vers 1640 i 
Fulham et k Lambeth. On y fabriqua principalement des bouteilles, 
des vases de pharmacien, des carreaux <ie revetement avec paysages 
en bleu. Mais les ceraraistes anglais abandonnerent rapidement la fa- 
brication de la faience commune, pour celle des gr&s c^rames et des 
faiences fines, ainsi que nous le verrons plus loin. 

Faiences suisses. — La Suisse a produit autrefois quelques faiences 
remarquables, h Zurich, h Schaffouse, etc.; en g^ndral, le caraclfere 
distinclif des oeuvres suisses anciennes ou modernes est une grande 
neltete de dessin, disons mfemeune certaine s^cheresse dans les details 
et dans I’application des emaux qui sont pos6s legferement en relief. 

Faiences inodernes. — De nos jours, la faience commune, surtout 
celle de menage, est fabriquee dans un grand nombre de manufac- 
tures, parmi lesquelles nous citerons celles de Paris, de Bourg-la-Reine, 
de Ghoisy-le-Hoi, de Sceaux, de Nevers, de Rouen, de Saintes, de 
Lun6ville, de Forges-les-Eaux, de Tours, d’Abbeville, de Bordeaux, 
de Limoges, de Longwy, de Quimper, etc. 

Depuis une quinzaine d’ann6es, quelques-unes de ces usines ont re- 
pris avec succes la fabrication de.s faiences artistiques et decoratives. 
Nous citerons entre autres celles de M. Muller, a Ivry-sur-Seine, de 
M. Vieillard , h Bordeaux, de M. Boulenger, h Choisy-le-Roi , de 
MM. D huart, h Longwy, de M. Jean, k Paris, de M. Collinot, k Paris, 
de Loc-maria, prbs Quimper, de M. Havilaind, k Limoges, etc. 


Composition et fabrication des faiences communes. — Nous avons dit. 
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plus haut, que la faience commune artistique est une terre cuite re- 
couverte d’un dmail opaque et dur, ordinairement i base d’etain. Get 
email rend la poterie impermeable ; ensuite il cache la couleur rouge 
ou brune imprimee a la pate par I’oxyde de fer qu’elle contient; enfin, 
il fournit ^ I’artiste une surface dure, blanche ou coloree, siir laquelle 
il pent etendre une peinture en couleurs vitrifiables. 

Nous ne nous occnpons pasici de la faience commune i pile brune, 
qui doit aller au feu, et qui reQoit, non plus un email d’etain, mais une 
simple glaQure plombeuse. 

On Yoit de suite que la premiere condition qui s’impose ^ la faience 
est de presenter une pile i laquelle I’email d’etain puisse adherer for- 
tement, sans craquelure et sans dcaillage. 

Or, des experiences directes et I’examen de toutes les faiences ont 
demontre que cette adherence ne pent avoir lieu que sur une pite qui 
contient au moins 12 % de chaux. De Ik I’obligation de rejeter toute 
argiie privee de chaux, et de rechercher au contraire les argiles mar- 
neuses. 

Yoici d’ailleurs im tableau extrait des Lecons de ceramt'que de M. Sal- 
v6tat, et qui contient les rdsultats des analyses qu’il a faites des prin- 
cipales faiences artistiques de diverses coiitrees et de diverses epo- 
ques : nous y joignons, cbmme blbments de coinparaison, les analyses 
des faiences fines d’Henri II et de Bernard Palissy. 


tableau 15. — COMPOSITION DES FAiENCES COMMUNES, 
d’apres m. salvetat 


DESIGNATION DES FAIENCES. 

SILICE. 

2 

< 


7. 

•u: 

y: 


< ~ 

•/ 

Faience de Luca della Robbia . . . 


15,50 

22.10 

0.17 

5,70 

8,58 


— de Majolica 

4S.D(» 

I7..50 

20,1-2 

1.17 

5,75 

9,10 

u 

— d’Espagne (ancienne) . . . 

4C,ol 

18. 15 

I7,t:i 

0,87 

3.01 

15,06 

0 

~ de Valence (moderne). . . 


"20, 5^ 

15,01 

1,21 

2.05 

10, 1-2 

„ 

— de Manasses 

51,1 1 

18 80 

10 00 

tract's 

2.20 

i.60 

„ 

— de Delft . . . . 

■SnS 

Id io 

18,01 

0.82 

2,82 

13,0) 

„ 

— de I’erse 

48,51 

l2.o:-, 

10,21 

0,80 

5,11 

10.72 

,, 

— de Nevers 

5B, W 

l!i.22 

1 1,06 

0,71 

2,12 

6,50 

,, 

~ de Rouen 


15,1)2 

20 21 

O.tl 

107 

12,27 


— de Pans 

ti 


10.21 

0,15 

5,01 

0,10 


— de Pichenot (ingerfable). . 

5i;,50 

mmm 

11.70 

traces 

1,50 

1,10 


— — - . . 

5.5, W 

^1 

i:i,-20 

traces 

0,00 

1,50 


— de Henri II ou d'Oiron, . . 


10 21 


„ 




— de Bernard Patl^sy .... 

67,50 

28,51 

1,52 


2,05 


tracG'i 
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Donnons de suite, en regard de ce tableau, la composition la plus 
employee de I’dmail blanc d’6tain. On melange d’abord, ^ I’dtat me- 
tallique, 80 parlies de plomb et 20 parlies d’^tain. Ce melange, calcine 
dans un fourneau de laboratoire, fournit une poudre jaune, appel^e 
calcine, qui est la base de I’email blanc. 

On melange ensuite la calcine, soil avec du sable et du sel marin, 
soil avec du sable, du carbonate de soude et du sel marin, dans les 
proportions suivantes, en poids : 


I*' dosage. 2* dosage. 


Calcine 44,60 44,60 

Sable de Decize, prfes Nevers 44,60 44,60 

Sel marin 10,80 3,40 

Carbonate de soude » 3,40 


Ce melange est fondu dans le bassin du four, k 60 ou 70 degres du 
pyrometre de Wedgwood ; ainsi fondue, la masse n’est pas toujours 
blanche ; mais, pil6e et refondue sur les pieces mfimes, elle cuit lr6s 
blanc. 

Revenons maintenant h la pitte de la faience. Les terres qui, par 
leur composition, donnent, apres la cuisson, des biscuits qui se rap- 
prochent le plus des r^sultats du tableau 13 sont: I’argile plus ou 
moins plaslique et marneuse appel^e tore glaise, la marne pure, et 
le sable. 

M. Salv^tat a etudi(5 completement I’influence de la cbaux sur I’a- 
dherence de I’^mail, en composant une s6rie de dosages de glaise, de 
marne pure et de sable argileu,x : la composition chimique de ces ma- 
tieres premieres etait la suivante : 


TABLEAU 16 


iMATIERES 

prc'uiierts. 

sILICE. 




0 X Y D E 
de fer. 

ACIDE 

carboniqiie. 

EAU. 

Terre glaise . . . 


22,80 

4.00 

traces 

7,:« 

3,30 

17.50 

Marne 

23.30 

6.00 

3'2,llO 

0,05 

4.00 

28,70 

3,80 

Sable argileu.x. . . 

TL93 

ll.(K) 


0,2’J 

5.50 

B 

6,60 


II est arriv6, de cette maniSre, a poser les trois dosages suivants, qui 
peuvent 6tre consid(5r6s coinme des types : 
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TABLEAU 17 


D05AGE5 TYPES. 

TERRE GLAISE. 

M.\,RXE. 

SABLE ARGILECX. 

Tvpe I 

50 

16 

33 

Tvpe II 

25 

50 

25 

Type III ... . 

22 

67 

11 


Ges trois dosages donnent des pMes de faiences qui, analysees avanl 
la cuisson, mais apres une dessiccalion i 100 degr^s, pr^sentent la 
composition suivante : 


TABLEAU 18 


DOSAGES DIVERS. 

SIUCE. 

ALIMIXE. 

CHAIX. 

MAGNESIE. 

OX YDE 

de fer. 

ACIDE 

caibouique, 

EAU. 

Type 1 

5-1,00 

11,60 

12,20 

0,70 

5,50 

9, CO 

4.10 

Type II 

o‘J.50 

12.00 

20,00 

0,20 

5.35 

15,70 

7.30 

Tvpe III 

36,50 

10.50 

25.00 

0.00 

.. 

5,10 

20,00 

6,00 


Examinons les r^suUals obtenus avec ces pates. 

La pate du type I, qui contient le moins de marne, et seulement une 
proportion de 12,20 dc chaux, est incapable de conserxer I’^mail d’6- 
tain, car il ne glace pas, el il tressaille, mOme cn inagasin. 

Mais, si I’on augmenlc la proportion dc la marne, en se rapprochant 
du type II, on forme des piles qui relieimcnt de mieux eii mieux 
I’email jusqu’au type II, qui contient 20 de chaux, et qui donne une 
pile tres convenable pour supporter egalement, sans alteration, I'e- 
mail et les couleurs; on pent remarquer, d’ailleurs, quo ce type II se 
confond presque avec les meilleures faiences du tableau 15, celles de 
Luca della Robbia, de Manasses, dc Rouen, de Perse, etc. 

Enfin, si I’ou continue encore i augmenter la proportion de la 
marne, et, par consequent, celle de la chaux, Tadherence recommence 
a diminuer jusqu’au type 111 qui contient 25 de chaux, et qui ne prend 
I’email que pour le laisser bientbt se lever en larges deailles. 

11 resulle de ces remarquables exp6riences dcM. Salvetat, que les 
types I et III constituent des limites extrimes de dosages qu’il faut 
eviter avec le plus grand soin, pour chercher i s’approchcr le plus 
possible du type II qui donne d’excellents resullats. 

La pile donn^e par Ic dosage du type II, au tableau 17, eat de cou- 
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Jeur brune; mais on pent obtenir une p&te blanche qui adhbre a V6- 
raail aussi bien que I’autre, en prenant des argiles, des marnes et des 
sables, qui soient exempts de fer, on a peu pres. A Paris, on I’obtient 
par le dosage suivant ; 


Argile plastique d’Arcueil 8 

Marne argileuse verdcltre, sup^rieure au gypse 36 

Marne calcaire blanche des terrains gypseux 28 


Sable impur et marneux, jaunatre, siipdrieur au gypse. 28 


100 


Apres que les terres ont et6 soigneusement dosses, on les melange 
dans une caisse rectangulaire appelee gachoir; ce melange produit 
une pate qu’on delaye dans une quantife d’eau suffisante pour en se 
parer les corps pierreux etrangers par une simple decantation. A sa 
sortie du gachoir, on tamise la pate, puis on la delaye, en en formant 
une bouillie asscz epaisse, (jue Ton dirige dans des fosses creusees pres 
des gichoirs. Elle sejourne la plusieurs mois, exposee aux inlemperies 
de I’atmosphfero, s’y ameliore, et s’y epaissit encore. Au bout de ce 
temps, on prend cette p4te et on la travaille, en la malaxant sur une 
table, el en en formant des boules qu’on projettc avec force centre 
des murs bien secs. On ne I'emploic pastoujours, meme dans cet elat; 
on prM’fere I’enfer'mer quelque temps encore dans des caves oil elle 
continue ^ s’ameliorer. 

Lorsque le moment est venu d’eraployer cette pMe, on la petrit 
longtemps avec les pieds par le marchaye, puis on en fait des ballons 
de 25 kilogr. environ, que les ouvriers faQonneurs viennent prendre 
au fur et S mesure de leurs besoins. 

Pour faconne?' une piece, rouvrier place sa pAte sur le tour et la 
module i la main, puis il la laisse sechcr quelque temps, apres quoi 
un autre ouvrier la twirnasse, e’est-a-dire qu’au moyen d’un outil d’a- 
cier, il achfevc de lui donner la forme et le contour qu’elle doit con- 
server; il est bon d’eviter de la polir avec la come, car cette opera- 
tion rend I’emaillage plus difficile. 

Quant aux pieces telles que les garnitures et les anses, qui, n’etant 
pas rondcs, ne peuvent se faire au tour, on les fabrique en coolant, 
dans des monies en plfltre, la terrei faience delayde dans une quantile 
d’eau convenable. 

Le pMtre du moule absorbe I’eau de la piece, el la desseche ainsi 
naturelleinent. Ges pieces accessoires sont alors retirees du moule, et 
appliqu6es sur les polei ies au moment convenable. 
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Le tournaisage est sum du sechage des pifeces, qui se fait dans des 
salles lravers6es par les tuyaux des cheminSes des fours, et qui dure 
plusieurs jours. 

Cu/sson des faiences. — Apres le sechage, on precede h la cuisson, 
Les fours a faience sont generalemenl carr^s i axe vertical ii deux 
foyers ; mais on fait usage aussi de fours ronds axe vertical et h deux 
alandiers, places en dehors du four. Les produits de la combustion se 
rendent sous une voute dtablie i la partie inKrieure du four, et tra- 
versent les carneaux dont cette voute est percee, pour s’elever dans la 
partie sup^rieure, appelee laboratoire, ou sont placees les poteries h 
cuire. 

Ce laboratoire est partagd en deux etages superposes par un plan- 
cher perce de carneaux : letout est surmontd d’une cheminee conique 
dans les fours ronds, et d’une cheminee a claire-voie dans les fours 
carr^s. 

L’etage sup6rieur, le raoins chaud, reQoit les pieces crues h cuire 
en biscuit; I’etage inferieur, le plus chaud, est destine h cuire les 
pieces en email, car la fusion de I’emai! exige une temperature plus 
elev^e que la cuisson du biscuit : c’esl-i-dire que la cuisson de la 
faience commune est double, et qu’elle se fait, neanmoins, dans le 
mSme four. 

Les pieces crues de I’etage superieur se placent en echappades, 
e’est-h-dire sur des tablettes de terre cuite portees par des supports 
verticaux, en terre cuite aussi. Quant aux pieces ii dmailler, on les 
enferrae dans des cazeltes, ou botles d’argile, dmailiees elles-mfimes h 
I’interieur, ahn d’empbeher les pieces de se dessecher. 

La cuisson comprend deux periodcs : celle du petit feu qui, dans 
un four carrd de 5 metres dc hauteur et de 2“,o0 de cote, dure de 15 
a 16 heures; cello du grand feu, qui dure de 12 h 13 heures. On peut 
defourner apres 36 heures. 

On a cuit longtemps au bois. Dans un four de la contenance ci- 
dessus, on hrfdait environ 14 steres de bois meld de ch6ne, de charme 
et dchetre, pour cuire une fournee contenant 140 douzaines de grosses 
pieces. Aujourd’hui, le combustible employd est la houille, qui pro- 
cure une economic considerable. 

Avec les fours carres, la conduite du feu est difficile; nous avons 
d’ailleurs exposd, i propos des fours h briques, les avantages des fours 
ronds sur les fours carres; nous n’y reviendrons pas ici. 

Lorsque les pieces sont cuites cn biscuit, il s’agit d’y appliquer I’d- 
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mail blanc k base d’^tain, dont nous avons donnd la composition plus 
haut. On en fait fondre les ^l^ments, bien melanges, dans le bassin 
du four, ou petite cavity menagee dans sa partie inferieure. Get email 
est ensuite nettoye, broye et delay6 dans I’eau, de maniere h fournir 
une bouillie claire, ou barbotine, dans laquelle on plonge les pieces ^ 
emailler : c’est le precede par immersion decrit precedemment. Apres 
I’immersion, il faut retoucher les pieces, soil pour enlever les gouttes 
d’dmail qui formeraient des irr^gularites, soil pour remettre de 
mail aux rares points ou il manquerait. 

Lorsque I’email s’est affermi, on encaste les pieces, et on les 
porte A I’etage inf^rieur du four. Sous Taction de la chaleur, 
Temail entre en fusion, penetre en partie dans le biscuit toujours po- 
reux, et donne une couverte brillante, dure, et qui ne gercera pas, si 
Temail est de bonne qualite, et s’il a 6t6 appliqu6 avec les soins con- 
venables. 

Ajoutons que la temperature de Triage sup^rieur du four, oh Ton 
cuit en biscuit, doit varier suivant la composition de la pate, et qu’elle 
peut s’etendre de 26 A 57 degres du pyrometre de Wedgwood, soil 
de 900 a 1.275 degres ccntigrades environ. Celle du compartiment in- 
ferieur, ou Ton cuit en email, est un peu plus elevee, et comprise 
entre 60 et 70 degres Wedgwood, soil entre 1.283 et 1.303 degres cen- 
tigrades. 

Ces temperatures de cuisson, relativement 61ev4es, ne le sont ce- 
pendant pas assez pour chasser de la pite tout Tacide carbonique 
qu’elle contient par sa marne. On peut voir en effel, par le tableau 13, 
que toutes les faiences artistiques conlienncnt encore de notables 
quantiles d’acide carbonique : aussi font-elles toutes elfervescence 
avec les acides. 

Avant de quitter la preparation de la prlte de faience, et de passer a 
la maniere de la decorer, nous croyons utile de placer sous les yeux 
du Iccteur les provenances des matieres qui composent les pates de 
diverses fabriques. 

A Sceaux, d’apres M. Salvetat, on fait de Ires belle faience an 
moyendu melange suivant, exprime en volume. 

Glaise verte de Fresnes 373 

Marne blanche 300 

Terre h four de Picpus 200 

Sable de Fontenay lUO 

Argile de Genlilly 23 
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Les faiences ingergables de M. Pichenot, i Paris, proviennent du 


melange suivant : 

Argile plastique de Yaugirard 250 

Marne de M^nilmontant 250 

Sable 130 

Ciment 370 


Ce ciment, qui provient du broyage des biscuits, n’ajoute h la pile 
aucun 616ment nouveau : il n’intervient que comme matifere antiplas- 
tique, el pour 6viter la fente ii la dessiccation. 

Les faienceries de Tours fabriquent une faience brune, qui va trfes 
bien au feu, avec un melange de parties egales en poids, de marne 
calcaire de Cambrai, etd’argile flguline impure appel^e tore des fjdtis 
ou des pres. Leur faience blanche est form^e des mfimes 616ments, 
augmentes d’une marne calcaire dite de Fondettes. 

A Nevers, on emploie un melange de terre blanche, estraite d’un 
lieu dit la Raye, prSs de la ville; de terre jaune ou argile sableusc, 
extraite aux Chaumoines, et de terre grise, ou argile moins sableuse que 
la pr6c6dente, extraite aux Neuf-PiUers. 

A Rouen, I’argile employee provient de la forgt de Lalondes, pr^s 
de la ville; de Saint-Aubin-la-Campagne, I’est de Rouen ; de Bose- 
Roger, de Thuit-Hebcrt, et de Forges-les-Eaux. On ajoute au melange 
du sable de Decize, prSs Nevers, qui est fusible, ou un grbs pulverise 
qu’on fait venir de Pithiviers. 

Au Havre, on emploie des argiles de Saint-Aubin, des terres prises 
au bord de la raer, et des marnes des pr^s. 

Luneville et Sarreguemines emploient des argiles de la locality. 

On voit que les fabricants n’h^sitent pas ii aller chercher, souvenl 
trbs loin, quelques-uns des 61dments n^cessaires ii la pMe, afin d’ob- 
tenir des faiences irr6prochables. 

Application des peintures. — Abordons maintenant la partie decora- 
tive et arlistique de la fabrication. 

Dans la faience commune, on applique la peiniure, non pas sur la 
pile elle-mbrae, mais sur I’email opaque qui la recouvre. On peut la 
poser, en couleurs de demi-grand feu, sur rbmail cru ou sur I’email 
cuit ; ou en couleurs de moufle ou de petit feu sur I’email cuit, ce qui 
constitue trois precedes bien distincts. 

Dans la premiere methode, on saisit la pi6ce au moment oil Ton vient 
de la tiemper, i I’etat de biscuit, dans le bain d’email liquide, qui s’y 
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attache naturellement par absorption. Quand I’^mail est assez sec, 
sur la surface raffermie, I’artisle trace, en couleurs vitriflables de 
demi-grand feu, les ornements et les figures qui doivent decorer la 
piece. Apres quoi Ton encaste, et Ton porte la faience au four ou elle 
reqoit la deu.xifeme cuisson, qui incorpore la peinture A I'^mail en lui 
donnant un moelleux incomparable; nn vernis plombeux, incolore, et 
transparent, jete sur le tout, achAve de donner A la peinture un gras 
et un glac6 sans rival. 

C’est par ce proc6d6 qu’ont 4tA d6cor6es les majoliques de la 
Renaissance italienne : il donne A la peinture une franchise de ton 
merveilleuse, mais il faut avouer qu’il est d’une application fort diffi- 
cile, et qu’il exige de I’artiste une habilete, une surety de main con- 
soramee, car toute retouche est pour ainsi dire impossible sur un 
enduit pulverulenl, que le moindre frottement 6grfene, et que I’eau 
delaye. 

De plus, I’obligation, pour les couleurs, de fondre A la mAme tempe- 
rature que I’Amail, c’est-A-dire vers 1,300 degr^s centigrades environ, 
limile aux couleurs demi-dures, oude demi-grand feu, le cboix des cou- 
leui's qu’on peut appliquer A cette decoration; le nombre en est certaine- 
menl moins grand que celui des couleurs tendres ou couleurs de 
moufle ; mais cependant, la palette de I’artiste dispose encore d’une 
sSrie de couleurs plus nombreuses et de tons plus variAs que dans la 
s^rie de couleurs de grand feu. 

Le second precede n’est guAre qu’une variation du prAcAdent, mais 
il est d’une application beaucoup plus facile, et il fournit des pein- 
tures dont la largeur de touche et le moelleux peuvent luttcr presque 
avec ceux du premier procede. Dans cetle melbode, aprAs avuir cuit 
la piAce en biscuit, on la trempe dans I’email, et on la soumet A une 
deu.xiAme cuisson pour la fondre. Alors, sur cet Amail refroidi, I’ar- 
tiste applique la peinture avec des couleurs de demi-grand feu; mais 
ici du moins, les retouches sont possibles et faciles; il peut efiacer les 
teintes, les fondre au pinceau, les gratter, les surcharger, etc. Puis 
lorsque la peinture est achevAe, on remet la piAce, une troisiAme fois 
au four chaufi’A A la tempArature de fusion de I’Amail et des couleurs- 
alors I’Amail redevient fluide, et incorpore les couleurs, en leur don- 
naiit presque les qualitAs si remarquables du premier procAde. 

La troisieme methode dilTAre essentiellement des deux autres : ce n’est 
plus une peinture qui fond en meme temps que I’email et qui est 
comme incorporAe dans sa masse, ce sont des couleio's tendres ou de 
moufle appliquAes sur I’Amail cuit et fondues dans des moutles A une 
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temperature qni nc depassc jamais 1.000 dcgres rentigrades. L’email 
ne fond pas & cette temperature relativement basse, aussi les couleurs 
n’y adhferent-elles que par leurs propres fondants, qui leurdonncnt en 
m§me temps un certain glace; mais on avive toujours les couleurs en 
les recouvrant d’un vernis plombifere et transparent. L’avantage de 
cette methode est de meltre i la disposition du peintre toute la riche 
etnoinbreuse palette des couleurs de petit feu, toutes celles, du moins, 
qui ne sont pas decomposees pas leurs combinaisons avec le plomb 
de I’email; le norabre infini de nuances applicables au moufle per- 
mettent i I’artiste d’atteindre un flni parfait, un irreprochable 
modele. 

La nomenclature et la preparation des couleurs de demi-grand feu 
et de petit feu ont ete donnees plus haut, 4 propos de la decoration 
des poteries ; nous n’y reviendrons done pas ici, mais nous devons 
dire quelques mots des ^maux stannifferes opaques et color^s qui rem- 
placent souvent I’^mail blanc sur les pieces et plaques de faience 
commune, et qui reqoivent, comme lui, des peintures artistiques. 

On obtient ces 6maux de couleur, en m^langeant un oxyde colorant 
avec les ^l^ments de I’^mail blanc, dont nous avons donn6 plus haut 
le dosage, et en fondant le tout, comme on le fait pour ce dernier. 
Quelquefois, il suffit d’ajouter I’oxyde colorant h. I’^mail blanc fine- 
raent broy4. 

Voici les dosages en poids des 6maux opaques le plus g6n4ralement 
employes. 


Email bleu 

Email vert 

Email vert pistache. 

Email violet 

Email jaune 


[ Email blanc 

f O.xyde de cobalt, azur 

I Email blanc: 

( Oxyde de cuivre 

i Email blanc 

Protoxyde de cuivre 

Jaune de Naples 

( Email blanc 

( Carbonate de manganbse pur. . 

\ fimail blanc 

I Oxyde d’antimoine 


93 

0 

93 

3 

94 

4 
2 

94 

6 

}} 

)) 


Les faiences d6coratives pour la construction se fabriquent en 
plaques carries ou rectangiilaires; malheureusement, on nc pent 
obtenir des plaques de grandes dimensions, car la ptlte est trSs calcaire 
et toujours un peu ferrugineuse, deux conditions qui tendent k 
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ramollir la faience an four, et, par suite, i la d^former paraffaissement. 
Ce defaut, pen accuse dans les pifeces de faibles dimensions, s’accentue 
gravement, des qne la surface devient un pen grande, et occasionne 
des dechets frequents. Aussi les plaques carries ordinaires n’ont-elles 
pas plus de 0“j20 A 0“,2o de cote, et elles ont souvent moins. Les 
plaques rectangulaires ont des largeurs de 0“,lo i 0“,20 sur des lon- 
gueurs variables qui ne d^passent jamais 0",60. 

Au-dessus de ces dimensions, les plaques de revetement ne sont plus 
executees qne sur commande, et encore, on ne s’engage pas A livrer 
des plaques qui depassent I"", 00 de longueur sur 0“,60 de largeur. 

Les prix, d’ailleurs, s’elevent rapidement avec la surface et devien- 
nent bientbt presque inabordables. Ainsi les plaques de 0",20 X 0,'”20 
se vendent environ 2 fr, 23 la piece; celles de l“,00x0“,60 ne 
cotiteraient pas moins de 300 francs piece ; c’est-A-dire neuf ou dix 
fois plus cher que celles de 0“,20 X 0",20, A surface ^gale. 

L’^paisseur de ces plaques varie naturellement avec la surface : elle 
ne d6passe pas 0”, 01 pour les petites.A pAte brune ou blanche, et atteint 
jusqu’A 0“,02o et 0,“030 et rnfime plus pour les grandes. 

Le revers reste A I’^tat de biscuit, et ne reqoit aucun 4mail afln de 
pouvoir adherer A I’enduit de ciment qui le fixe aux murs. Les petites 
plaques de peu d’dpaisseur portent mAme des petites saillies venues 
A la pAte, afln de faciliter I’adhArence. 

II est absolument indispensable que toutes les plaques soient bien 
ccupees carrcment et bien nettement, afln qu’elles puissent s’accoler 
Tune A I’autre, en laissant enlre elles un joint, pour ainsi dire, imper- 
ceptible. Ce joint, malheureusement, on le voit toujours trop, fut-il 
r6duit A la largeur d’un fil,et il produit,dans lespanneaux d’ensemble, 
un quadrillage extrAmement dAsagrAable. Aussi est-il vraiment A 
regretter qu’en I’Atat actuel, on ne puisse produire Aconomiquement 
les plaques de faience en grandes dimensions. 


2. — FAIENCES FINES 

Historique. — La faience fine, on I’a vu plus haut, est une poterie A 
pAte blanche, opaque, A texture fine, dure et sonore, recouverte d’une 
glagure boracique ou plombiferc. La pAte est composAe d’argile plas- 
tique et de silex pyromaque ou de quartz broyA fin : mais on remplace 
souvent une certaine partie d’argile par du kaolin lave, et une partie 
de silex par le meme poids de feldspath ou de pegmatite. 
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Ainsi d4finie, la faience flne se distingue de la faience commune pai- 
sa pate toujours blanche ou 5 peine jaunatre, par sa glaijure extreme- 
ment dure et toujours transparente. D’autre part, elle differe de la 
porcelaine dure ou tendre, en ce que sa pate est opaque el non Iraus- 
lucide, poreuse et non vitrifiee A demi, et que sa couverte ne forme 
pas, comme celle de la porcelaine, une combinaison intime avec la 
pate. 

C'est done un produit bien distinct, ayant une composition sp6ciale 
et des proprietds nettem.ent definies. Bien des noms lui ont etd doniies 
par les direrses nations europ^ennes : en France, il est appele pnree- 
laine opaque, denii-porcelaine, eailloutage, lithocerame, (p'anit, china; 
les Anglais I’appellent earthen-vase, pint-vase, ironstone, wedgtrood, 
white glaze, white granit, cream-colour, pearl-glaze, etc; en Allemagne, 
c’est le steihgut, la feine faience, le iveissgranit. Les Suedois I'appellent 
la porslim aolita (fausse porcelaine); les Italiens, la terraglia: les 
Espagnols, la loza-fina. Tous ces noms, generalement impropres, 
servent i designer les diverses vari6les de ces produits, dont les qualites 
peuventun peu-rarier en intensite, mais qui n’en constituent pas moins 
un produit unique, auquel convient seul le nom g^n^ral de faience 
fine. 

La faience flne est une invention anglaise du siecle dernier. Quelques 
auteurs ont voulu cependant attribuer I'honneur de celte d^couverte 
a la France, en faisant remarquer que la faience dite de Henri II, ou 
d’Oiron, dans le Poitou, estreellement une faience fine. La remarque 
est juste, mais il convient d’ajouter que la fabrication du chateau 
d’Oiron n’a eu qu’une ^phemere durde de vingt-cinq trente ans, et 
que fabrique et fabricants disparurent brusquement, en ne laissant 
d’autre trace de leur passage qu’une cinquantaine de pieces, qiu sont 
arrivees jusqu’a nous, etdont on ignorait encore, ily a quelques aiinees, 
la provenance e.xacle. 

On pent done afflrmer que les c^ramistes anglais qui ont trouv6, ou 
retrouvd, si Ton veut, la faience fine, au milieu du xviii' sibcle,ne con- 
naissaient absolument rien de la faience d’Oiron du xvp si&cle, et que 
I’honneur de cette invention leur revient bien 16gitimement; I’hisloire 
de cette decouverle en fournit d’ailleurs une preuve evidentc. 

On sail que, depuis des sibcles, I’industrie c6i amique en Anglelerre 
est resKie, pour ainsi dire, le nionopole du vStaffordshire, et que, dans 
ce comte iri6me, elle est concenlrde dans un district appele autrefois 
les l-'otteries, et aujourd’hui Stoke-Upon-Trent. Jusqu’aux premieres 
anndes du xviii' sifecle, on n’y fabriquait gufere que des poteries com- 
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munes, quelques faiences d‘4tain, et surtout des gres cdranies. Un 
jour, Thomas Atsbury, le fils d’un potier de Burslem, voyageant h 
cheval, fut forcd de s’arrfiter dans une auberge, afin de soigner son 
cheval atteint subitement d’un mal d'yeux. L’hdtelier lui conseilla 
d’employer, pour le guerir, du caillou calcind. Atsbury, remarquant 
que le caillou, qui etait noir avant d’etre mis au feu, etait devenu 
blanc par la calcination, pensa qu’il pourrait,peut-etre,blanchir la pctle 
rouge ou brune de ses poteries en la cuisant avec du silex calcine et 
broye. Le succbs repondit heureusement i ses previsions. Des, lors la 
faience fine etait creee; ceci se passait en 1730. 

Trente troisans plus tard, en 1763, Tillustre Wedgwood remplagait 
le vernis des faiences d’Atsbury par des glagures plombiferes, etper- 
fectionnait considerablement la fabrication de ces faiences, dont il 
crea meme des variet^s nouvelles. Plus noblemenl inspire que Bernard 
Palissy, il mit I’Angleterre en possession des m^thodes qui devaient 
elever si haut I’industrie des faiences fines, et la faire rayonner ensuite 
de I’Angleterre sur le monde entier, 

Ce ne fut toulefois qu’en 18:24 que cette fabrication fut importee en 
France. Nous devons cette importation precieuse aux longs et patients 
efforts de M. de Saint-Amand, qui faillil y dchouer malgre I’intelligent 
appui de Brongniart et de Chaptal. Aujourd'bui, les faiences fines de 
Creil, de Montereau, de Cboisy-le-Roi, de Chantilly, de Luneville, de 
Toulouse, etc., rivalisent avec les plus belles faiences anglaises, et ont 
Idgitimement conquis la faveur du public. 

Composition des pates et de leurs glacures. — La composition de la 
p^te des faiences fines est variable avec les diverses qualit^s qu’on leur 
demande; on peut cependant la ramener, d’une raanibre g6n6rale, 
aux dosages limites suivants : 



Dosages. 

Argile 

plastique. 

Silex 

pyromaque 
* broye. 

Total. 


Dosage . . . 

80 

20 

too 

2” 

Dosage . . . 

65 

33 

100 


L’argile plastique imprime i la pctte une grande plasticite qui la rend 
eminemment propre aux operations du fagonnage. Quant au silex, il 
constitue rclemeiit anliplastique ou degraissant; sa fonction multiple 
est de diminuer, dans une proportion voulue, la plasticite trop grande 
de la ptlte; de faciliter, au sechoir et au four, le ddpart de I’eau con- 
tenue dans I’argile; enfin, de blanchir la pdte et de lui donner une 
grande durete. 
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Dans les dosages pr^c^dents, on pent remplacer une partie del’argile 
plaslique par du kaolin, pour obtenir une p^te encore plus blanche, 
et qui, se cuisant naturellemenl a une temperature plus elevee, 
deviendra beauconp plus dure. 

Si, en m6me temps. Ton remplace une partie du silex par un 
poids egal cle feldspath (silicate d’alumine et de polasse) ou de peg- 
matite (quartz et feldspath), on elfevera encore la temperature de 
la cuisson, et Ton obtiendra une pate encore plus blanche et plus 
dure. 

On voit, par ces considerations, qu’on pent faire varier, dans des 
limites assez ^tendues, les qualit^s principales qu’on demande aux 
faiences fines, et qui sont la blancheur et la durete. 

D’un autre c6t6, la composition de la glagure est variable avec celle 
de la pate, et demande une grande attention ; car la principale difficult^, 
dans la fabrication de la faience fine, est precis6ment de composer des 
glaQures qui conviennent parfaitement aux pates, et qui puissent s’y 
maintenir, sans gercer ni tressaillir. 

Autrefois, les faiences fines anglaises des freres Ellers ^taient recou- 
vertes d’une simple glaQure silico-alcaline. On I’obtient facilement en 
enfermant dans les Gazettes un melange de sel marin, de carbonate 
de soude, et d’oxyde de plomb. Sous Taction de la chaleur, ces 
substances se volatilisent, et se portent sur la surface de la pifece, oil la 
silice de la pate les decompose en un verre trfes mince, qui est un 
silicate alcalin. 

Plus tard, Wedgwood remplaga cette glaQure silico-alcaline par une 
glagure plombiffere, dont la composition se maintient dans les limites 


suivantes : 

Sable 30 33 

Minium 43 43 

Soude 13 13 

Verre ordinaire 10 5 


Les glagures obtenues ainsi sont fort brillantes, mais aussi trSs 
fusibles et trSs tendres, au point d’etre ais6ment ray^es. 

Ce fut aprfes Wedgwood qu’on trouva la veritable glagure des faiences 
fines, e’est-a-dire la glagure boracique; Tintroduction du borax eut 
pour r^sultat de blanchir plus parfaitement la pate, et d’augmenter 
considerablement le brillant et la durete de la glagure. On salt que ce 
blanchiment de la pate est du a Taction dissolvante du borax sur les 
metaux en contact avec lui, et partant, sur Toxyde de fer qui confine a 
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la glagure, Un peu plus loin,le corps de la pMe, nYtant plus soumis 
cette action d^colorante du borax, conserve souvent une Idgere 
coloration. 

Quant & la glaQure stanniffere, on ne peut I’appliquer sur cette nature 
de poterie, car la pMe est privde de chaux; constatons, toutefois, que 
la variete, nommde terre de pipe de Lu?ieville, est revfetue d’un dmail 
d'dtain; mais aussi, la p4te contient 13, 16 % de chaux, et constitue 
plut6t une pMe argileuse et demi-dure que la p4te dure et silexee qui 
nous occupe en ce moment. 

Pour se reconnaitre au milieu des nombreux dosages de p^tes et de 
glagures qu’on peut composer avec les elements prdcites, les fabricants 
anglais ont partagS ces faiences en trois varidtes,qui correspondent k 
des tempdralures de cuisson de plus en plus bautes, et par suite, ii 
des qualites de duretd de plus en plus grandes. Ces trois varietes 
sont : 

i° La terre de pipe, composee d’argile et de silex, avec une petite 
proportion de craie qui abaisse la temperature de cuisson. On la cuit, 
avec sa glagure, au m&me four, i la temperature relativement basse 
de 2o ou 30 degrds Wedgwood environ (900 ii 1.100 degrds ccntigrades). 
Elle constitue la varidtd la plus commune et la plus tendre; el elle 
prdsente, d’aprds Schumann, la composition suivante : 

Argile plastique 

Silex 

Chaux 

Quant i la glagure, elle correspond S la formule suivante : 

Sable 

Minium 

Litharge 

Feldspath calcind 

Borax 

Gristal 


31 

30 

27 

7 

3 

2 


100 


86 \ 

13 I 100 
1 ) 


2* Le cailloutnge anglais, ou faience caillouteuse, ne rcnferme plus ni 
craie, ni chaux, mais seulement de I’argile plastique et du silex; il 
exige une temperature de cuisson beaucoup plus dlevde pour la pate 
que pour la glagure, savoir 60 degrcs Wedgwood (environ 1.30J de- 
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gres cenligrades), et 20 ou 23 degr^s pour la glagure (900 degr^s centi- 
grades au plus). La pSite est beaucoup plus dure que dans la varietd 
pr^cddente. Void la composition ordinaire du cailloutage anglais : 


Argile plastique. 
Silex 


87 I 
d3 I 


100 


La glaqure est compos4e d’aprfes la formule suivante : 


Sable de feldspath alters 

Minium 

Borax 

Carbonate de soude. . . 


42 

26 

21 

11 


100 


3° La faience fine feldspathique, improprement appel6e porcelaine 
opaque, ouporcelaine anglaise, constitue la vari^t6 la plus dure, la plus 
fine et la plus eslim^e de toute les faiences fines. La pile, qui contient 
du feldspath et du kaolin, cuit i la haute temperature de 90 i 100 degr6s 
Wedgwood (de 1.370 degr^s ^ 1.400 dcgr6s centigrades). La glagure 
est kaolinique,et cuit i la chaleur blanche, c’est-i-dire de 27 k30 degr^s 
Wedgwood (de 1.000 k 1.100 degr^s centigrades). Voici du reste, 
d’aprfes Saint-Amand, la composition de cette faience : la pate con- 
tient ; 


Argile plastique. 

Kaolin.* 

Silex 

Feldspath alt6re 


62 i 
13 I 
19 I 
4 I 


100 


Quant k la glagure, elle est compos^e de ; 


Oxyde de plomb. . 
Kaolin caillouteux 

Silex 

Cristal 


32 \ 

25 I 

13 I 

10 I 


100 


Cette glaQure ne contient pas de borax ; mais on en fait de trfes bonne 
qualite, en employant 6conomiquement I’acide borique sous forme de 
borate de chaux natif, exports du P6rou, et additionn6 de 23 de 
carbonate de soude. 
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Voici ua dosage qui donne de bons resultats : 


Cornishstone 22, o \ 

Borate de chaux 30,0 

Carbonate de soude 7,0 

Cristaux de soude 7,0 

Silex 12,0 100 

Craie 4,o I 

Ceruse 13,0 I 

Oxyde d’4tain 2,0 I 

Oxyde de cobalt traces 


On calcine ensemble les six premieres substances, et on y ajoute 
les trois dernieres. 

Arrivons aux faiences frangaises. 

Les faienceries des environs de Paris fabriquent, presque exclusive- 
mcnt, de la faience fine caillouteuse et de la tore de pipe; elles em- 
ploieut, en general, I’argile de Monlereau, argile un peu grisStre, tres 
riche en silice, mais beaucoup moins riche en alumine que I’argile an- 
glaise ; aussi ces faiences sont-elles cuites a une temperature notable- 
nient inferieure i cedes des faiences similaires d’Anglelerre, et ne 
sont-elles jamais aussi blanches, En voici, d’ailleurs, la composition : 
la pate contient : 


Argile de Montereau . . 


87 1 

100 

Silex 


13 ) 

La glagure est generalement trSs fusible, et 

se cuit dans des fours 

chauffes i 18 degr^s Wedgwood 

seulement ; 

en voici deux for- 

mules ; 

Minium 

. , . 45 

45 \ 

Sable quartzeux blanc. . 

... 28 

30 1 

Soude k 70” 

... 17 

17 ( 

Verre ordinaire 

... 9 

) 100 

» 1 

Boraxdu commerce. . . 

... 1 

» ] 

Nitre 

... )) 

2 / 


Quant aux vdritables faiences fines, ou porcelaines opaques, en voici la 
composition pour quelques fabriques frangaises ; 
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A Creil, la pile contient : 


Argile de Montereau 20 \ 

Argile d’Albertstone 20 1 

Kaolin anglais 30 > 100 

Feldspath de Limoges 18 \ 

Silex broye 12 / 


On oblient la glaQure en faisant fondre, d’abord, les 616ments sui- 
vants dans un four i r6verbbre : 


Borax 28,0 \ 

Feldspath 17,4 1 

Carbonate de chaux 14,0 [ 

Minium 14,0 \ 100 

Chaux 13,3 i 

Oxyde de plomb broy6 13,3 1 

Oxyde de cobalt traces / 


Le verre obtenu de la sorte esl broy§, et mgl6 dans I’eau avec du 
silex et du fedspath, dans les proportions suivantes : 

Verre ci-dessus fondu 62 ) 

Feldspath 13 > 100 

Silex broye 23 ^ 

A Forges-les-Eaux (Seine-lnf6rieure), la pate contient : 


Terre de Forges 

... 74 

70 

Silex brov6 

. . . 13 

20 

Kaolin anglais 

. . . 10 

0 

Kaolin do Limoges. . . . 

... 3 

5 


La glagure est compos6e des elements suivanls qui donnenl de tres 
bons resultats : 


Carbonate de plomb 34 \ 

Cristal 27 I 

Si'ex 12 j 100 

Minium 7 I 

Borax cristallis^ 1 | 
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A Saint-Amand (Nord), la pMe contient : 

Silex broy6 32 

Argile de Valendar, pres Coblentz . 24 

Argile d'Andennes 24 

Kaolin 20 

La glagure se compose ainsi : 

Minium . 

Sable. . . 

Feldspath 
Borax . . 

Craie . . 

Dans I’importante faiencerie de Keramis, en Belgique, la p4le a la 
composition suivante : 

Argile de Montereau 

Silex broy6 

Feldspath anglais . . 

Argile de Valendar . 

Kaolin 

Pour faire la glaqure, on commence parfondre ensemble les Elements 


suivants ; 

Sable quartzeux 30 ^ 

Borax anglais 30 1 

Feldspath 13 I 100 

Carbonate de chaux 13 1 

Kaolin anglais 10 / 


Puis on melange le verre, obleuu de la sorte, avec de la ceruse et du 
feldspath de Bayonne, dans les proportions suivantes : 


Verre ci-dessus fondu 30 \ 

Ceruse 23 ( 100 

Feldspath de Bayonne 23 ) 


Les glaQures que nous venons de passer en revue presenlent d’au- 
tant moins de duret6 que le minium est en proportion plus forte, et 
elles sont d’autant plus brillantes et plus dures que le borax et le silex 
sont en plus grande quantity : sous ce rapporl, on pent voir que les 


60 

23 

25 

30 

10 

13 

5 

13 

)) 

15 


60,0 

30,0 

3,0 I 100 
3,3 I 
3,0 / 
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glaQures de Forges et de Saint-Amand sont moins dures et moins bril- 
lantes que les autres. 

Nous terminons ce qui regarde la composition des faiences fines en 
donnant, dans le tableau suivant, I’analyse chimique, d’apres M. Sal- 
vetat, des faiences de Wedgwood, de M. Minton, et de la manufacture 
de Creil. 


TABLEAU 19. — COMPOSITION CHIMIQUE DE QUELQUES FAiENCES FINES 


DESIGNATION 

des idiei.ces. 

SILICE. 

AUMINE. 

OXYDE 

de fet. 

CHAUX. 


im 

Faience de Wedgwood . 

76.10 

20. io 

1.00 

6,75 

o,u 

1 

1.60 1 

— de M. Minton. . 

7-2.611 

-21-10 

1,10 



■2,-20 I 

— de Creil 

66.10 

32,20 


0,11 


I.IU 


Fabrication des faiences fines. — Apr5s qu'on a fi.te la nature et le 
dosage des matieres premieres, on broie tres fin, sous des meules, les 
argiles et les kaolins; puis on les delaye dans I’eau, et on tamise le 
tout, pour en retenir les parties caillouteuses. Quant aux silex em- 
ployes, on les extrait g6neralement du terrain cretac^; ils sont calci- 
cin6s et broyes. Puis silex et argilcs sont m61es dans des gdeboirs, et 
amends ci I’etat de bouillie assez consistante, pour que les matiferes ne 
puissent plus se separer par ordre de density. Cette pdte est ensuite ver- 
sus dans de longues caisses, ebauffee et brassee au r^teau, jusqu’i ce 
qu’elle soit suffisamment raffermie. 

Rappelons encore ici une pratique efficace que nous avons d6ji si- 
gnalee ii propos de la fabrication d’autres produits ceramiques : e’est 
celle du jjourrissage ; il consistc, on le sait, i enfermer et ii conserver 
les terres argileuses, avant de les employer, dans des caves humides, 
durant sept ou buit mois. Elies y subissent une transformation qui 
n’est pas encore nettementdefinie,mais qui lesamcliore positivement, 
en rendant la pdte plus fine, plus longue el plus facile a travailler. On 
sait cependant que, durant ce pourrissage, I’oxyde de fer de I’argile 
doit se dissoudre avec le temps et se transformer en sulfate de for so- 
luble, qui disparail en laissant une pilte plus blanche et plus ductile. 

La pitte de faience fine est tres plastique, et se fagonne aisement; le 
fafonnage comprend V ebauchage et le tournassage, operations que nous 
avons decrites h propos des faiences communes. Les pieces rondes, 
telles que les assiettes, se faQonnent au moyen du tour et d’un instru- 
ment fixe, en acier ou en laiton, appeie calibre ou gabarit, dont le 
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tranchant repr^sente le profil que doit presenter la surface ext^rieure 
de I’assiette ; ruais le tour ne peut servir qu’aux pieces circulaires. 
Celles qui sont ovales^ carries ou rectangulaires se fabriquent par 
moulage. Ce proced4 consiste k couler la bouillie de faience dans des 
monies en piatre qui absorbent I’eau, el d’oii on la retire, ^ demi-des- 
sechee, au bout de quelques minutes. On en lermine la dessiccation 
dans les secboirs, et on precede ensuite i la cuisson de la p4te en 
biscuit. 

Cuisson des faiences fines. — Les fours en usage sont g^ndralement 
ronds, avec alandiers S la base. Leurs dimensions varient depuis 
4”, 00 de diamdtre et S^jOO de hauteur, <avec 8 alandiers, jusqu’ci 6“,00 
de diametre et 6”, 00 de hauteur, avec 8 alandiers aussi; mais on 
s’en tient ordinairement aux dimensions moyennes de 4”, 00 de dia- 
mfetre et de 4",40 de hauteur. Un tel four peut contenir 87 piles de 
Gazettes. Chaque pile compte environ 18 cazettes de 0",24 de hauteur, 
renfermant chacune une quinzaine d’assietles, ce qui attribue au four 
une contenance totale d’environ 20,000 assiettes. 

On enferme les pieces i cuire dans des cazettes, ainsi qu’on I’a vu 
pour la faience commune, et sans precautions sp4ciales, car il n’y a 
gu6re h craindre que la pilte ne se ramollisse. On emploie la houille 
comme combustible. La cuisson dure, environ, 40 beures dans les fours 
moyens; elle s’61Sverait i 72 heures dans les fours de la plus grande 
dimension. On juge du retrait de la cuisson par le retrait que pren- 
nent les tnontres, ou petites boules creuses en p4le de faience. 

Le biscuit ainsi obtenu n’est pas compl^lement impermeable, car il 
n’est pas cuit en gres, et il n’est d’aucun usage en tant que biscuit. Il 
est porte aux ateliers pour recevoir la glaqure. 

Les elements qui doivent composer la glaqure sont dos^s, broyes 
tres fin, puis delayes dans I’eau d’une cuve, de manibre k donner une 
bouillie claire. En general, on pose la glaqure par immersion : ce pro- 
eddd consiste, on I’a vu plus haut, k plonger rapidement la piece dans 
la bouillie. La pAte absorbante du biscuit rctient une certaine quantity 
de la poudre du vernis, qui rcste ii la surface. En certains cas, on 
glace par arrosement, en versant directement sur la piece la bouillie 
claire de la glaqure. 

AprSs le vernissage, on reporte les pieces au four, pour cuire le ver- 
nis. Les fours e vernis sont souvent les mfinies que les fours biscuits; 
seulement ils sont beaucoup moins chauffes que ces derniers; cepen- 
dant quelques fabricants construisent, pour cuire en vernis, des fours 

17 
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sp^ciaux de m6me forme, raais plus petits, mesurant environ 3“,a0 de 
diamfetre et 4", 20 de hauteur. 

L’encastage des pieces h. glacer demande beaucoup plus de soin que 
celui des pieces cl biscuit : les cazetles sont lutees et maintenues bien 
verticalement les unes sur les autres ; elles sont enduites de vernis i 
I’int^rieur, afin de ne pas absorber, sous Taction du feu, le vernis 
qu’on a d4pos6 sur la surface des pieces. On dispose les piles de Ga- 
zettes de manifere ii permettre la libre circulation de la flamme autour 
d’elles. Enfin, on choisit la place qu’elles doivent occuper dans lefour 
suivantle degr6 de fusibilite de la glaqure, et la temp6rature qui rfegne 
aux dilferentes parties du four. On salt, d’ailleurs, par e.vp^rience, 
que les regions inferieures et moyennes sont les moins chaudes. 

Le combustible employ^ est la bouille, comme pour le biscuit. On 
met, toutes les heures une charge de bouille. Apres 12 beures de 
feu, la glaQure entre en fusion; dfes lors, il faut faire en sorte de main- 
tenir la temperature au m6me degr^ jusqu’k la cuisson parfaite. On 
peutestimeriune quinzaine d’heures la dur^e de la cuisson. Le d6four- 
nement se fait, aprSs quelques heures, en ouvrant le four progressive- 
ment. 

Nous avons donnS plus haul les temperatures de cuisson des di- 
verses qualites de faiences fines et de leurs glaqures; nous ne les rep6- 
terons pas ici. 

Decoration des faiences fines. — On decore les faiences fines de pein- 
tures, qu’on etend, soil sous la glacure, soil sur la ylafure. 

La peinture sous glacure est appliquee directemeiit sur le biscuit, 
qui est blanc et presque impermeable, et non plus sur un email opa- 
que, comme pour les faiences communes. On etend cette peinture en 
couleurs vitrifiables, soit au pinceau, soit par Vimpression. L’impres- 
sion est le precede generalcment suivi pour les peintures noires, 
bleues, brunes ou roses, qui d6corent souvent les plaques de rev6te- 
ment, et surtout les services de tabic et de toilette 

Aprfes la pose de la peinture, on passe les pieces au moulle, afin 
d’enlever Tessence; ensuite. on pose et Ton cuil la glagure. Mais, dans 
ce cas, on doit composer le vernis de telle maniere que sa tempera- 
ture de fusion soit inferieure h celle de la peinture. De lii Tobligation 
de cboisir des glaqures assez fusibles pour les peintures en couleurs 
de moutle. Avec les couleurs dures, au contraire, on prend des gla- 
Qures qui se cuisent avec la peinture, dans les fours h vernis que nous 
venons de ddcrire. 
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La peinture sur glacure s’applique absolument de la mgme mani&re 
que sur I’^mail des faiences communes, et nous n’y reviendrons pas 
ici. Nous ferons seulement remarquer que les considerations que nous 
venons de presenter sur les rapports de fusibilite de la peinture et de 
la glagure sont absolument applicables au cas qui nous occupe. 

Fabriques de faiences fines. — Au premier rang des pays qui pro- 
duisent la faience fine, on pent placer I’Angleterre, qui en fabrique 
annuellement pour plus de 60 millions de francs, cbiffre qui d^passe 
de plus de moiti6 toute la production europ6enne. Elle en exporte 
pour plus de 40 millions de francs dans le monde entier. 

Presque toute la fabrication anglaise est concentrde dans un district 
du Staffordshire, appel6 autrefois les Potteries et aujourd’bui Stoke- 
upon-Trent. 

Lh se trouvent des centres c^ramiques : Stoke, Burslem, Longhton, 
Newcastle-under-Lyme, etc., simples villages il y a cent ans, devenus 
aujourd’hui des villes florissantes. On y compte plus de 200 fabriques 
de faience tine,au premier rang desquelles il faul citer celle deM. Min- 
ton, qui occupe plus de 1.600 ouvriers. Apr^s cette manufacture, qui 
produit aussi de la porcelaine tendre, il en est d’autres, fort impor- 
tantes aussi, telles que celles de MM. Copeland, Ridgway, Wedgwood, 
Pinder-Bourne, Jones, Broivufied, qui occupent chacune de 400 h 
600 ouvriers; puis viennent environ 130 petites fabriques, qui n’em- 
ploient pas moins d’une vingtaine d’ouvriers. 

Les grandes faienceries ex^cutent elles-m6mes la s6rie complete des 
nombreuses operations exig^cs par cette fabrication. Mais ils’est cr4e, 
dans la contree, des usines qui exficutent spdcialement le broyage des 
mati&res dures, la barbotine de silex, celle de Cornish-stone, et meme 
I’argile dMay^e. Toutes ces barbotines sont enferm6es dans des barils 
et vendues, h density determinee, aux petits fabricants qui les m61an- 
gent eux-m6mes,les additionnent, au besoin, d^feldspath et de kaolin, 
les fagonnent et les cuisent. 

A I’exception de I’acide borique et de ses ddriv4s, toutes les ma- 
tieres premieres, employees en Angleterre, sont extraites de son sol. 
L’argile plastique est tir6e du Dorsetshire et du Devonshire. Le kaolin, 
la pegmatite sont fournis par le Cornwall. Les silex sont recueillis sur 
les cotes sud de I’Angleterre, et quelquefois aussi, rapport^es, comme 
fret, des c6tes de Dieppe. 

En France, c’est h Creil et h Montereau qu’existent les plus impor- 
tantes fabriques de faiences lines. Il en est d’autres, fort considerables 
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aussi, dans les environs de Paris : a Choisy-le-Roi, i Chantilly; h Lu- 
n6ville, h Toulouse, k Forges-les-Eaux (Seine-Inf4rieure), h Saint- 
Amand (Nord), etc. 

La Belgique poss4de les faienceries importantes de R4ramis, h 
MM. Boch frferes, et de Jemmapes h M. Capelle ; la premiere occupe 
plus de 300 ouvriers. 

Dans les Pays-Bas, nous trouvons, k Maestricht, les importantes 
usines de M. Regont, qui occupent plus de 2.600 ouvriers, dont 1 .400 
sont employes k la production de la faience fine; citons encore la 
faiencerie de la Societe c4ramique k \V3'ck, et celle de M. Boch dans 
la mSme localitk. 

L’Autriche, la Suede, TRalie, I’Espagne possedent aussi quelques 
fabriques de faiences fines. 
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ES, POUR FABRICATION EN PATE MOLLE 
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machine a ETIRER 
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MACHINE A TUILES PLATES 
SANS EMBOITEMENT 

( Systeme Joly - Barbot, «i Blois ). 
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MACHIN GERAMIQUES 


PRESSE A VIS, A FRICTION, POUR GRANDS PROD 

(Systeme Boclet, Lacroix et C", k Paris). 
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FOUR ROND VOUTE 

Contenance 24' 000 briques, 
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